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

1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D' OBLIGATION ET D' INTERDICTION DE INT

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GE| BOTS- U ERBOTSZEICH PL OBJASNlEN A ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGAQIONY PROHIBICION cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGA ROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLI HTING EN VERBOD S| LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOM J& IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.

N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FQORPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEE|

S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHE KAI AMAFOPEYZHE. BG JNIEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONMACHOCT, SA0BJIKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
RU NEFEHOA CUMBOJTOB BE30NACHOCTM, OBSI3AHHOCTM U 3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA -
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK E FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR
ELEKTRISK STOT - KINAYNOZH/\EKT OMNAHZIAZ - OI'IACHOCTbl'lOPA EHUA ANEKTPUYECKUM TOKOM - Al AMUTES ESZELYE -PERICOL DE ELECTROCUTARE
- NIEBEZPIECZENSTWQ SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM DOM -

gFI\AACII‘iNO%%TO'%I'_I'EOlI((BRBI?’HEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA -

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM

SCHWEISSEN PELIGRO HUMOS DESOLDADURA PER ODE FUMA AS ESOLDAGEM GEVAAR LASROOK RE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN
VAARA - FARE FOR SVEISER@GYK - FA RA FOR R SNI G - KIN. KAI'I QN ZYFKOMHZHZ OI'IACHOCTb bIMOB CBAPKW - HE ZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VI SZE RIC E GAZE D S - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW /ALNICZYCH - NE| BEZPECI

SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPARO\[ Z0 ZVARANIA NEVARNOST VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO
DUMUY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NMYLUEKA NP 3ABAPABAHE.

DANGER OF EXPLOSION PERICOLO EfPLOSIONE RISQUE D EXPLOSION EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR
ONTPLOFFING - SPRA RAJAHDYSVAARA - FA| R EKSPLOSJON - FARA F R EXP OSION - KINAYNOZ EKPH=ZHZ - OfIACHOCTb B3PbIBA -
ROBBANAS VESZELYE PERICOL DE EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUC - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST
EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA OMACHOCT OT EKCMNJI03UA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO, INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES ETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLE| IDUNG IST PFLICHT OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE P CCION - OBRIGATORIO O US VESTUARIO DE PROTECAO -

VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - PL| IGT TILATANVENDE BESKYTTELSESTﬂJ SUOJA 'AATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTELSE A
RUKE VERNETQ@Y - OBLI TO ISKT ATT BARA SKYD SP GG - YINOXPEQIH NA ®OPATE MNPOITATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAOEBATb

A VIT Y P% )KL} HASZ,NALATA KOTE - FOLQSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORE NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY

\/INNE P UZlTIOCHRANNY PRO EDKU POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLAGILA -

OB VEZNQ KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - IVALO A DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT

AIZSARGTERPUS - 3AABIMKUTENHO HOCEHE HA MPEANA3HO OBJIEKNO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY -OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVl PORTDES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE DASTRAGEN
VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO E (9 ANCA - VERPLIC
BESCHERMENDE HANDSCHOE NENTEDRAGEN PLIGTTILATBRUGEBESKYTTELSESHANDSKER SUOJAK SINEIDENK YTT AKOLLISTA F RPLIKTELSEA
BRUKE VERNEHANSKER - OBLJ,GATORISKTA BARA SKYDDSHANDS AR Y PE,Q QOPATE MNPOZTATEYTIK, TIA - 0 A3AHHOCTH HAOEBATh
3ALUUTHBLIE MEPYATKWU - VED é( ZTYU HASZNALATA KOTELEZO - g I% 3 R DE PR TEFTIE OBLIGATORIE - NAKAZ g SZENIA R
OCH ONNYCH POVINN NE POU ITI OCHRANNYCH RUKAVIC POVINN POUZITIE OCH ANNYCH RUKAVIC - VEZNO NADENITE ITNE R

BAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALO VETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERB
AIZSARGCIMDUS SAOBINKUTENHO HOCEHE HA ﬂPEﬂﬂA3HI/I P'I:KABVILIM
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DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE GEFAHRULTRAVIOLETTERSTRAHLUNGEN BEIMSCHWEISSEN PELIGRORADIACIONES ULTR IOLETAS PERIGO DE RADIA OESULTRAVIOLETAS
DE_SO RA - GE AA RA T EN VAN EN - FA OR ULTR, TTE RA ER - HITSAI AIHEUTTAMA
ULTRAVIOLETTISATEILYN LTRAF ETT TRALNING UNDER SVEISINGSPRO JLTRAVIOLETT STRALNING FR N
SV SNING - KIN YNOZ YI'IEPIQAOYZ AKTINOBO/\IAZ ANo ZY /\AHZH - OI'IACHOCTI: YﬂbTPAOVIOJ'IETOBOI'O VI31'|Y‘-|EHM§I CBAPKWU - HEGESZTES

OVETKEZTEB| LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZE| PERICOL DE RADIATU ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANJA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO Z RENI ZE SVAROVANI [ - NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO
ZIARENIAZO Z! ANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA
- ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNITPABUONIETOBO OBNMbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO RISQUE D' INCENDIE BRANDGEFAHR PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND -
BRANDFARE - TULIPALON, VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ NMYPKAIIAZ - ONACHOCTh, MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU -
NIEBEZPIECZENSTWQ POZARU NEBEZPECI POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU NEVARNOST POZARA OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS -
TULEOHT -UGUNSGREKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT MOXAP.

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS -
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN FARE FOR FORBRZANDJNG! -PALOVAMMOJENVAARA FARE FOR ORBRENNINGER RISK FOR RANNSKADA - KINAYNOZ
ErKAY| MATQN ACHQ Thb_OXOI'OB - EGES| SERULES VES ELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPA! - NEBEZPEC| POPALENIN -

NEBEZPECENSTVO POPALE| NIN NEVARNOST OPEKLIN - OPASNOSTODOPEKLINA NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADESAAMISEOHT APDEGUMU
GUSANAS BISTAMIBA - ONMACHOCT OT U3rAPAHUA.

USE OF EAR_ PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO, PROTEZIONE DELL'UDITO - PROTECTIONS DE L’OUIE OBLIGATOIRES - DAS TRAGEN EINES
GEHORSCHUTZES ISTPFLICHT OBLIGACI NDE PROTECCION DELOIDO OBRIGAGAO DE PROTEC AO DOS OUVIDOS - OORBESCHERMING VERPLICHT -PLIGT

TIL AT ANVENDE EVZERN - KUULON S| IX( % IBA PA DIG HORSELVERN- HO N MASTE SKYDDAS - YHOXPEQZH NPOZTAZIAZ AKOHZ -
OBA3ATEJIbHAA 3AIJ.|,Ir1TA OPJ'AHOB J'IYXA HALL SV DELEM K TELEZ PROT CTIA AUZULUI OBLIGATORIE NAKAZ OCHRONY SEUCHU - POVINNOST
OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU - OBVEZNA U ABA GL SNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES

SOS ORGANAMS - USLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - 3BA0BIDKUTENHO OA CE
I'|OJ13BAT NPEAMNA3HU CPEJ:I,CTBA 3ACNYXA
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MAS UE DE PROTECTJON OBLIGATOIRE - DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTE CCIDN OBRIGATORIO O USQO DE MASCARA DE PROTECA!
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MAS Kli PLIGTTILATANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTE| SEA
BRUKE VERN EBRILLE OBJ_IGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MNPOITATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb I'IOJ1b3OBATb
3ALLMTHOW MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MA Tl DE PROTECTIE OBLIGAT RIE_ - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRQNNEJ -
POYINNE POUZITI OCHRANNEHO STTU - POVINNE POUZITIE OCHRANN STITU - OBVEZNOST ABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU -
SAOBIKATENHO VI3I'IOJ13BAHE HANMPEONA3HA 3ABAPBYHA MACKA.
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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 PROIBICAQ DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS TOEGANGSVERBOD VOORNIET GEAUTORISEERDE PERSONEN ADGANG FORBUD FOR UVEDKOMMENDE P, SY }FNEER%—CE)N.II-ET?ASII%TTOMILY]?N

PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MAIK ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUD RICKE AUKTORISERAI
NPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOM PET Hﬂ OCTYNA MOCTOPOHHUX NUL, - EM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPE
ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INT - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM

OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU_NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
N(V)ILIIKAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABPAHEH E IOCTbMbT HA HEYNB/IHOMOLLEHU

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE E]_ETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET
ELECTRONIQUES DICAUX TRAGERN LE ENSERHALTENDER ELEK T ISCHER UND ELE KTRONISCHE GERATE IST_DER, GEBRAUCH DER
SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA S PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E
PROIBIDO O USO AQUINA DE SOLDA POR PORTAD ORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS
VERBODEN A, DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT
ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON
ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE FORBUD T A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG
ELEKTRONISKE AP ARATER FDR T DR RSON SOM AR L SKA OCH EL EKTRONISKA LIVSUPPEHALLA DE APPARATER ATT AN VAN
VETS - AMNAIro H XPH MHTH IE A EP HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTI HX THMAZI,
3AI1PEI.L|,A TCA MCHOJ]b OBAHME CBAPOLJHOFO ANMAPATA ﬂI/ILlAM C )KM3HEHHOBA)KH n 3]'IEKT NYECKOWU U SNEKTPOH OM AMNMNAPATYPbI - TILOS A
HEGESZT GEP HASZNALATA MINDAZOK SZA| RA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETEENNTART ELEKTRONOS VAG YELEKT ONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE-
S NTERZICE FOLOSIREA APAR. TULUI DE RA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE
S'[ UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM CY URZADZENIA ELEKTRYCZNE I ELEKTRQNIGZNE WSPOMAGAJ FUNKCJE ZYCIOWE - ZAK. AZ POUZITI
SVARQVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKT ICKYCH A LEKTRONICKYQH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAK, Z POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
UZIVAJUCIM_ELE! EKTRONICKE Z| OTNE ZTE ZA DENIA POVEDANA UPORA ARILNE NAP AVE ZA OSEBE, KI
UPO JAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO PO| E NAPI ZABR J NO JE KORISTENJE STROJA RENJE NOSITELJiMA
ELEKTRI NIH | ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU G YB KAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS SUVIRINI O APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KE SAPARAAD! EELAT ELE, KES NAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA
ELUSTAMISSEADMEID ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IRAIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3SABPAHEHO E
M3MNON3BAHETO HA ENIEKTPOXEHA OT JIULIA -HOCUTENIU HA ENNEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKU YCTPOUCTBA.
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PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE -
UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER
MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LAMAQUINA ALOS 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 - AMATOPEYETAI H XPHZH THZ
MHXANHZ ZE ATOMA MNMOY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOXOHKEZX - UCMOJb3OBAHUE MALUWHbI 3ANPELWAETCA NOAAM, UMEIOLUUM METANNUYECKUE
MPOTE3bl - TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ -
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT
IERICI - 3ABPAHEHA E YNTOTPEBATA HA MALLMHATA OT HOCUTENW HA METATHU MPOTE3MW.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE -
INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND
MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - 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 BAERE
METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JAMAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMAFOPEYETAI NA
®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETES - 3AMPELLAETCS HOCUTb METANNTMYECKUE NPEAMETbI, YACHI UNTU MATHUTHBIE
MNATbIIO - 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 NOSENI
KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO
NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE -
IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANHW NPEAMETMH,
YACOBHULN U MATHUTHU CXEMMW.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER
STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-
IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH
IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONMACHOCTb HE I/IOHM3I/IPYIOI.L|,§W PAOVALIUK - NEM INOGEN SUGAR;AS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE -
ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST
NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OTACTHOCT OT HE AOHU3UPAHO OBMbYBAHE.

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 KINAYNOX - OGLLASi ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL
GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OGLLM OMACTHOCTH.
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WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION
ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEVAEGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA -
ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - VARNING FOR ORGAN | RORELSE -IPOZOXH OPFANA ZE KINHZH - BHUMAHUE, YACTU B NBUXEHWUU - VIGYAZAT:
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN MISCARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR
NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI U POKRETU - DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD
MASINAOSAD -UZMANIBU KUSTIGAS DAL AS - BHUMAHUE OABUXXELLU CE MEXAHU3MMU.
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MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - AUF DIE HANDE
ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR
DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA HENDERNE, DELE | BEVAEGELSE - SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE
DELER -AKTA HANDERNA,IORGAN IRORELSE - MPOZOXH ZTA XEPIA, OPIANA ZE KINHZH - ONACHOCTb ANnA PYK, YACTU B ABUXEHWUU - VIGYAZAT A KEZEKRE,
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK-ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - POZOR NARUCE,
POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU -
SAUGOTI RANKAS, JUDANCIO_S 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 PLLETE OT
ABWXELUUTE CE MEXAHU3MMU.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE
- DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN -
KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMAFOPEY:H XPHEHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - UCTO/b30BAHVE 3AMPELIAETCS NIOAAM, HE UMEIOLLIUM
PA3PELLEHWA - TILOS AHASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA -
ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM -ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIANEPOVOLANYM 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 MON3BAHETO OT
HEYNMbIHOMOLLEHW NIULA.
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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 la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto,
ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les dechets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. -
Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daR dieses Gerét
nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la 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 niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde
ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette
apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kayttajan velvollisuus on kaéntya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta
kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a
ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som
indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat
fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZopBoAo 1rou deixvel Tn diagopotroinuévn cuAdoyn Twv
NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY GUCKEUWV. O XPIOTNG UTTOXPEOUTAI VO UNV SIOXETEUEI AUTH T CUCKEUN OOV HIKTO OTEPES 0OTIKG aTrdBANTO, AAAG
Vo atreuBUVETAlI O EYKEKPIMEVA KEVTPA OGUAAoynG. - CMMBON, yKka3biBallWMKA Ha pasfenbHbIi cOOp 3MeKTPUYECKOro U 3reKTPOHHOro
o6opyaoBaHus. lMonb3oBaTenk He UMeeT NpaBa BblOpackiBaTh AaHHOe 06opyAoBaHue B Ka4yeCcTBe CMeLlaHHOro TBepAoro 6bITOBOro oTxoAa, a
06513aH o6palaTbCcs B creuuanm3MpoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxonoB. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelest nem a varosi térmelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkez6 hulladekgydijté kozponthoz 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-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. -
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadow miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol
oznaéujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny
komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni.
Uzivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieéan{ljkomunélny odpad, ale je povinny dorucit’' ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki
oznaéuje loéeno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek,
ampak se mora obrniti na pooblas€ene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih 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 komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Stimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaéde. - Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam_elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotdja piendkums ir neizmest $o
aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvée, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savakSanas centra. - CumBon, KOUTO o3Ha4yaBa
pa3penHo cb6upaHe Ha enekTpuyeckaTa U eneKTpoHHa anapartypa. lonssartensaT ce 3aAbikaBa a He U3XBBLPIA Ta3u anapaTypa KaTo cMeceH
TBbLPA OTNaALK B KOHTEWHEpUTe 3a CMeT, NocTaBeHU OT o6LMHaTa, a TpsadBa Aa ce 06bpHe KbM cneLnanm3upaHuTe 3a ToBa LIEeHTPoBe.




A INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANGE ....oeeeeeeeeeeeeeeeeesersaneenvsnnsnsnnsnnn pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .. c.oeeeeeeeeeeeeeeseeeeensaensaessnessnnssnes pag. 8 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A m INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D'ENTRETIEN .....oeeeeeeeeeeeeeeeeneaersaersansannnanns pag. 11 e
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG........cocoeresrsesiurissirssrssssssssasessessessssssans s.14 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A INSTRUCCIONES PARA EL USOY MANTENIMIENTO ......c.coererrerrerasrasnsearensenns pag.17 G
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A m INSTRUCOES DE USO E MANUTENGAOQ .....oeeeeeeveeeeesesesesrerssesssssssssssssessssssnssens pag.20 Q
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUC()ES !

A INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD...........oocooeveeunn... pag.23 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING .......o.ooeeveereereeereererserssnssnssessneens sd.26 m
GIV AGT! LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

A KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET..........oceseure. bt bbb s.29 @
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ........ocouervreirssresirsssssersssssesssasesssens s. 32 m
ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL c.ueeeeeeeeeeeverseraenn sid.35 @
VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A m OAHIIESE XPHEHSE KAI SYNTHPHIEHS .....oeeeeeeeeeeeeeeeerserseesaessessssssssssssssssssssssssesns ocA.38 @
MPOZOXH! MNMPIN XPHZIMOINOIHZETE TO £YTKOAAHTH AIABAXTE NMPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHZE!

A m UHCTPYKLINN 10 PABOTE U TEXOBCITY)XKUBAHMIO..........ooeeeeeeevveveeeecerren crp. 41 @
BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCIMOJIb30OBATb MALLUUHY, BHUMATEJNNIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO MNMOJIb3OBATEJA!

A HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK .................... oldal 44 m
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A m INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $I INTRETINERE ........cveeovererereeresrrresssenasennanesns pag. 47 @
ATENTIE CITITI CuU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A INSTRUKCJE OBSEUGI | KONSERWACUI «..eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeeaneeneeenssnsnsnnan str. 50 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

N [[I]] NAVOD K POUZITIA UDRZBE ............o.co.cvc. eeveeeeneesveeeeesseneeneseen S str. 53 @
UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU ............c..cooecen.... eeererare s en e ernrsnannes str. 56 %
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE..........oceeoreeerererrereresessassseensenns str. 59 @
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

/N [[I]] YPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUE .......ooecsscovreerecc reeeraeeaeens eereenanns str. 62 @%
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS............covereereerenrerenerrereenrenn. psl. 65 m
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS .........ccceeeereeereerreearrcrsenerenensessenesencseeaeen /K. 68 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ..................... Ipp. 71 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

A m UHCTPYKLNN 3A YIIOTPEBA U MOLLAPBXKA .....eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeessssnsesesnnns cmp. 74 @
BHUMAHME: NPEOU OA U3NON3BATE ENIEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATENHO PHKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUU 3A
NMON3BAHE.

GUARANTEE AND CONFORMITY - GARANZIA E CONFORMITA - GARANTIE ET CONFORMITE - GARANTIE UND KONFORMITAT - GARANTIA Y
CONFORMIDAD GARANTIA E CONFORMIDADE - GARANTIE EN CONFORMITEIT - GARANTI QG OVERENSSTEMMELSESERKLARING TAKUU
JA VAATIMUSTENMUKAISUUS' - GARANTI OG KONFORMITET - GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE- EITYHZH KAl SYMMOP®Q3H 5TIX

AIATAZEIZ - TAPAHTUA U COOTBETCTBME GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - GARNTIE

|

CONFORMITATE - GWARANCJA | ZGODNOSC - ZAR A SHODA - ZARUKA ODA - GARANCIJA IN UDOBJE - GARANCIJAIS KLADIB}I‘?S:;I;3

A ZH
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG AND FLUX ARC
WELDING DESIGNED FORINDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

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

(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”:
INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARCWELDING).

AN

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

If the welding machine has a liquid cooling unit the filling operations should be
carried out with the welding machine switched off and disconnected from the
power supply outlet.
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Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable
liquid or gaseous products.

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

PCLO®®

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.

Noise level: If particularly intensive welding operations cause a personal daily
exposure level (LEPd) that is greater than or equal to 85db(A), the use of
suitable personal protectors is compulsory.

QOAEO®®

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 forbidden access to the area in
which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive use
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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.

Never wind 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 atleast 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.

Minimum distance d: 20 cm (Fig. N).

AN

Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- 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.
Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9.
of the “IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.
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 use measuring instruments to determine the
existence of a risk and should take suitable protection measures as detailed in
5.9 of the“IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

A RESIDUAL RISKS

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

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work other
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.

AN

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.

/A

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 OUTWITHTHE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY OUTLET.

- Never liftthe welding machine.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 COMPACTWELDING MACHINE (FIG.A1,A2)

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.

A typical example of MIG brazing would be on galvanised sheet with copper alloy wire
(e.g.copper-silicon or copper-aluminium) with pure Argon (99.9%) protective gas.

2.2 WELDING MACHINEWITH REMOVABLEWIRE FEEDER (FIG.A3)

Continuous wire, three-phase, fan-cooled welding machine on wheels, for MIG-
MAG/FLUX welding and brazing, with 4-ROLLER, removable wire feeder. Flexibility of
use with different types of materials such as steel, stainless steel and aluminium. Large
number of arc voltage adjustment steps.

2.3 STANDARD ACCESSORIES:

- torch (water-cooled in the R.A. version);

- return cable complete with earth clamp;

- wheels kit;

- ARGON bottle adapter;

- pressure reducing valve;

- wire feeder;

- R.A.watercooling unit (only for the R.A. version);

2.4 OPTIONAL ACCESSORIES

- electronics board with dual timer;

- generator - wire feeder connecting cables assembly (only for welding machine with
removable wire feeder);

- R.A.water cooling unit (where present);
(standard accessory on R.A.version);

- Reel coverkit (where present);

- Aluminium welding kit;

- Flux-core wire welding kit;

3.TECHNICAL DATA

3.1 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:

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

2- Symbol forinternal 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).
5- Symbol for power supply line:
1~:single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.
6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:
- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit£10%).
= |4 max: Maximum current absorbed by the line.
- Lt effective current supplied.
8- Performance of the welding circuit:

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

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

9- 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”.

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.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)

- TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

4.DESCRIPTION OFTHEWELDING MACHINE
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES (FIG. A)

5.INSTALLATION

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

5.1 PREPARATION (FIG. C)
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the package.

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. D)

5.2HOWTO LIFTTHEWELDING MACHINE
None of the welding machines described in this manualis equipped with a lifting device.
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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.

5 2.1 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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
thathave animpedance of less than Zmax =0.04 ohm

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

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

To carry out voltage change operations, take off the panel to gain access to the inside
of the machine, and prepare the voltage change terminal board so that the
connection indicated on the special indicator plate corresponds to the available

power supply voltage.
FIG.E

Reassemble the panel carefully using the appropriate screws.
Warning!
In the factory the machine is set at the highest voltage of the available range,

e.g.
U, 400V < Voltage setting at the factory.

A WARNING!

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

5.3 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

A 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 mm?)
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

5.3.1 Connection to the gas bottle

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.

Connlfac(; 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.

5.3.2 Connecting the welding current return cable

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

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

5.3.3 Connecting the torch

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.

5.3.4 Connection to the wire feeder (for model with external wire feeder)

Make the connections with the electrical generator (rear panel):

- welding current cable to quick connection (+);

- control cable to appropriate connector.

Make sure the connectors are firmly tightened in order to prevent overheating and
loss of efficiency.

Connect the gas pipe from the pressure-reducing valve on the bottle and lock it with
the clip supplied.

5.3.5 Warnings

Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present),
to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will
overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

Do not use metal structures which are not part of the workpiece to substitute the
rettljc;n cable of the welding current: this could jeopardise safety and result in poor
welding.

5.3.6 Connection of G.R.A.-water-cooling unit-(only for R.A.version)

Secure the G.R.A. to the machine by means of the bracket supplied.

Connect the water piping to the quick-couplers.

Switch ON the G.R.A. following the procedure described in the manual supplied with
the cooling unit.

5.4 LOADINGTHEWIRE REEL (FIG. F-F1-F2)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE

MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOTWEAR PROTECTIVE GLOVES.

- Open the reel compartment door.

- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure



the tab for pulling the spindle is correctly seated in its hole (1a).

I(?el()sase the pressure counter-roller/s and move it/them away from the lower roller/s
2a).

Make sure the puller roller is suitable for the wire being 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-guide infeed,

pushing it 50-100mm into the wire guide of the torch fitting (2c).

Re-position the counter-roller/s, adjusting the pressure to an intermediate value, and

make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller (3).

Use the 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 and protrude by 10-15 cm from the front part of the
torch, release the button.

AWARNING! During these operations the wire is live and subject to mechanical

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

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

Keep the torch away from the gas bottle.

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

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the
minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and
when feed is halted the loops of wire are notloosened by excessive reel inertia.
Cutthe end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

Close the reel compartment door.

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE
6 1 PRELIMINARY OPERATIONS
Insert the earth connector into the (-) socket (for welding machines with a single earth
connector).
Insert the earth connector in the desired (-) quick connector depending on the
material to be welded (for welding machines with 2 or more earth connectors);
- quick connector (-) with max reactance ( 7~ Y"Y™)) or position 2-3 for aluminium
material and resulting (Al) alloys, copper alloys (CuAl/CuSi).
- quick connector (-) with min reactance (/7 Y™\ ) or position 1-2 for stainless steel
(SS), carbon steel and low-alloy (Fe) steel.
Connectthe return cable to the piece being welded.
Turn on and adjust the protective gas using the pressure reducing valve (5-7 I/min)
NOTE: Atthe end of the job, remember to turn off the protective gas.
Switch the welderon and setthe weIdin%cu(;rent by means of the rotary switch.
FIG.

6.2 WELDING (FIG. H)

Once the machine has been prepared for welding by carrying out the operations
described above, simply place the earth clamp in contact with the workpiece and press
the torch button, keeping the torch at a safe distance from the workpiece.

Before carrying out difficult sections of welding, tests should be carried out on scrap
pieces. These tests should be carried out using the adjustment knob in order to obtain
the best welding possible. If the arc melts in drops and tends to go out, the speed of the
wire should be increased or the welding current decreased. If, however, the wire hits the
piece violently and causes material to be projected, the wire speed should be reduced.
It should be remembered that in order to obtain the best results, each type of wire is
suited to a specific current and wire feed speed. Therefore, for difficult sections of
welding and welding which requires a great deal of time, wires with different diameters
should be tried so that the most suitable may be chosen.

6.3 ALUMINIUM WELDING

For aluminium welding, pure ARGON or an ARGON-HELIUM mixture should be used

for shielding. The wire used should have the same characteristics as the material to be

welded. Always use an alloy wire (e.g. aluminium/silicium); never use pure aluminium

wire.

Aluminium MIG welding does not present any particular problems. The only difficulty is

in the pulling of the wire for the whole length of the torch, since aluminium is known to

have poor mechanical characteristics. The smaller the diameter of the wire the more this

problemis accentuated.

This problem can be avoided by making the following changes:

1- Replace the guide hose of the torch with a Teflon guide hose. To withdraw this,
simply loosen the screws at the end of the torch.

2- Use contacttips for aluminium.

3- Replace the wire pulling rollers with those made for aluminium

4- Replace the steel guide hose for wire feed with a Teflon guide hose.

The above pieces for aluminium welding are available as optionals.

6.4 SPOT WELDING (FIG.I)

Two overlapping metal sheets can be spot-welded together using a wire system and

weld material.

This model has been specifically designed for the purposes of spot-welding and is

equipped with adjustable timer which allows ideal spot-welding time to be set and

therefore the creation of spot-welds which have the same characteristics.

In order to use the machine for spot-welding, it should be set-up as follows:

- Replace the nozzle of the torch with the nozzle required for spot-welding, which is
supplied as an accessory. This nozzle is cylindrical-shaped and has holes for gas
escape attheend

- Turn the current adjustment switch to <maximumsx position.

- Setthe wire feed speed at almost maximum speed.

- Turn the switch to <TIMER> position

- Setthe spot welding time according to the thickness of the metal sheets.

To carry out the spot welding, rest the nozzle of the torch on the surface of the first metal

sheet, then press the torch button in order to start welding: the wire will melt the first

sheet, pass through this sheet and into the second, making a molten wedge between
the two metal sheets.

The button should be pressed until the timer interrupts the welding.

This system allows spot-welding to be carried out which would not normally be possible

with conventional spot-welders, since metal sheets can be joined which do not allow

access to the rear side such as box-type sheets.

This system also makes the operator’s work much easier thanks to the extremely light-

weighttorch.

The application limits of this system depend on the width of the first metal sheet; the

second sheet may be extremely thick.

6.5 RIVET WELDING (FIG.L)

This operation is only possible for compact welding machines with an/one earth
connector.

This process allows dented or deformed metal sheets to be re-shaped, without having
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to hammer out the sheets from behind. This is particularly useful for sections of

bodywork with inaccessible rear sides.

The operation is carried out as follows:

- Replace the nozzle of the torch with the nozzle required for riveting. This nozzle has a
side hole for housing the rivet.

- Turnthe current adjustment switch to position 3.

- Adjust the feed speed according to the current and the diameter of the wire used asifa
welding operation was to be carried out.

- Turn the switch to <TIMER> position.

- Setthetime at 1-1.5 seconds

A spot of welding will therefore be carried out at the point where the head of the rivet is

located and so joining the latter to the metal sheet. The dented metal sheet can now be

re-shaped using the appropriate appliance

6.6 METAL SHEET HARDENING (FIG.M)

This operation is only possible for compact welding machines with one or more earth

connectors.

In orderto carry out this process, the kit should be requested.

After welding and hammering, the metal sheet looses its original characteristics; body

work-shops normally use oxyacetylene welding torches to return the metal sheet to its

original state. This torch is used to heat the metal sheet up to about 800° Celsius and is

then rapidly cooled using a cloth soaked with water.

The oxyacetylene equipment can now be replaced using the following hardening

process:

- Remove the torch nozzle and fit the special electrode holder and the coal electrode by
tightening the appropriate knob.

- Turn the adjustment switch to position 1 (higher positions may overheat the electrode
and the machine).

- Release the pressure from the towing rollers by releasing the spring in order to
prevent the wire from being dragged along the torch.

Ifonly a small area is to be hardened, carry out the operation as if it were spot welding by

placing the end of the electrode in contact with the metal sheet until this heats up. When

the sheet is sufficiently heated, cool it down using a cloth soaked with water. If a large

area s to be hardened, the electrode should be rotated.

A WARNING:
- Theindicator light comes on when there is overheating and cuts off the power supply;
it will reset automatically within a few minutes, after cooling down.

7. MAINTENANCE

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

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

7 1.1 Torch

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

Make regularchecks onthe 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 itis not damaged;

Before using the welding machine, always check the torch terminal parts for wear
and make sure they are assembled correctly: nozzle, contact pipe, gas diffuser.

7.1.2 Wire feeder

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

7.2 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 FROM THE MAIN POWER SUPPLY
OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause
serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

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

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

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

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

A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E

FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice” .

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD
ARCO

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

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
INSgALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD
ARCO).

N

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

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

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

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

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

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra
di protezione.

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

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

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

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

Non saldare su recipientiin 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).

POCLO®O

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).

Cido & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.
Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi evitando di

protettivi esporre

I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall'arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di
schermi o tende nonrriflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o
!11‘:a’_gg!idoreI a 85db(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

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

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non € assicurata la rispondenza ai
limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente
domestico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti

procedure in modo da ridurre

I'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 mai i cavi di 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 da saldare il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima: 50cm).
Non lasciare oggetti ferromagneticiin prossimita del circuito di saldatura.
Distanza minima d=20cm (Fig. N)

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- Inpresenza 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 diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 5.10; A.7;
A.9.della "SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I'alimentatore di filo &
sostenuto dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su
di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si puo generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite 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 5.9 della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”.

A RISCHIRESIDUI

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

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

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

AN

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

- Evietatoil sollevamento della saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 SALDATRICE COMPATTA (FIG.A1,A2)

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 elettrodo di analisi adeguata al
pezzo da saldare.

La brasatura MIG ¢ eseguibile tipicamente su lamiere zincate con fili in lega di rame (es.
rame-silicio o rame-alluminio) con gas di protezione Argon puro (99,9%).

2.2 SALDATRICE CON TRAINAFILO ASPORTABILE (FIG.A3)

Saldatrice afilo continuo carrellata, trifase, ventilata, per la saldatura MIG-MAG/FLUX e
la brasatura, con trainafilo asportabile a 4 RULLI. Flessibilita di impiego con diversi tipi
di materiali quali acciaio, acciaio inox, alluminio. Elevato numero di step di regolazione
dellatensione dell'arco.

2.3 ACCESSORIDISERIE:

torcia (raffreddata ad acqua nella versione R.A.);

cavo di ritorno completo di pinza di massa;

kit ruote;

adattatore bombola ARGON;

riduttore di pressione;

alimentatore di filo;

gruppo di raffreddamento acqua R.A. (solo per versione R.A.);

2.4 ACCESSORIARICHIESTA:
scheda elettronica con doppia temporizzazione;
gruppo cavi collegamento generatore-traino (solo per saldatrice con trainafilo
asportabile);
ruppo di raffreddamento acqua R.A. (ove previsto);
accessorio di serie su versione R.A.);
Kit copribobina (ove previsto);
Kit saldatura alluminio;
Kit saldatura filo animato;

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente signifiti:aitc(;): B

1- 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).
Simbolo della linea di alimentazione:
1~:tensione alternata monofase;
3~:tensione alternata trifase.
Grado diprotezione dell'involucro.
Dati caratteristici della linea di alimentazione:
- Uy: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti
amme55|+10%)
11 max: Corrente massima assorbita dalla linea.
- |4 Corrente effettiva dialimentazione.
Prestazioni del circuito di saldatura:
- U, :tensione massima avuoto (circuito di saldatura aperto).
1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.
X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
diun ciclo di 10min (p.es.60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica ( la saldatrice rimane in stand-by
sinché la sua temperatura nonrientri neilimitiammessi.
A/NV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.
9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
10- ==~ : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la
protezione dellalinea.
11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
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.

3.2 ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)

- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE (FIG. A)

5.INSTALLAZIONE

2.
3-
4-

6-
7-

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA
ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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

5.1 ALLESTIMENTO (FIG. C)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. D)

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

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

5 2.1 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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 diZmax =0.04 ohm.

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

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

Per le operazioni di cambio tensione accedere all'interno 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 la
tensione direte disponibile.

FIG.E
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.

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

5.3 CONNESSIONIDEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

5.3.1 Collegamento allabombola gas

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.

5.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

5.3.3 Collegamento torcia

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.

5.3.4 C;)Ilegamento all’alimentatore di filo (nel modello con alimentatore di filo
esterno

- Eseguire i collegamenti col generatore di corrente (pannello posteriore):

- cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+);

- cavo comando all'apposito connettore.

Porre attenzione che i connettori siano ben serrati onde evitare surriscaldamenti e
perdite di efficienza.

Collegare il tubo gas proveniente dal riduttore di pressione della bombola e serrare
con lafascettain dotazione.

5.3.5 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 efficenza.

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
perla sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.6 Collegamento gruppo raffreddamento acqua G.R.A. (solo per versione R.A.)
Fissare il G.R.A. alla macchina per mezzo della staffa in dotazione.

Collegare le tubazioni acqua ai raccordi rapidi.

Accendere il G.R.A. seguendo la procedura descritta nel manuale in dotazione al
gruppo diraffreddamento.

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG. F-F1-F2)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,

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

VERIFICARE CHE I RULLITRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED ILTUBETTO DI
CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA



NATURA DEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO

CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON

INDOSSARE GUANTIDIPROTEZIONE.

- 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 i/il controrulli/o di pressione e allontanarli/o dai/l rulli/o inferiori/e (2a).

Verificare che i/il rullini/o di traino siano/sia adattti/o al filo utilizzato (2b).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di

bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo

d'entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

Riposizionare i/il controrulli/o regolandone la pressione ad un valore intermedio,

verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).

- Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione posizionata al

centro dell’aspo stesso (1b).

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

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la
saldatrice, premere il pulsante torcia o pulsante di avanzamento filo sul pannello
comandi (se presente) e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina
gu:daﬁlo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il
pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica ed &

sottoposto a forza meccanica; pud quindi causare, non adottando opportune
precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

Non indirizzare l'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

Non avvicinare allabombola la torcia.

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

Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la
frenatura dell'aspo ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella cava e
che all'atto dell'arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia
dellabobina.

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI
- Inserire) la presa di massa sulla presa (-) (per saldatrici munite di unica presa di
massa).
- Inserire la presa di massa sulla presa (-) rapida desiderata in base al materiale da
saldare (per saldatrici munite di 2 o pit prese dimassa).
- presa rapida (-) con reattanza max ( £ Y"Y\ ) 0 posizione 2-3 per materiale
alluminio e leghe derivate (Al), leghe di rame (CuAl/CusSi).
- presa rapida (-) con reattanza min (£ ¥Y™\) o posizione 1-2 per acciaio inox (SS),
acciai al carbonio e basso legati (Fe).
- Connettere il cavo diritorno al pezzo da saldare.
- Aﬂrire;e regolare il flusso di gas di protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-
7 l/min).
- Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con il commutatore
rotativo. 6.G
FIG.

6.2 SALDATURA (FIG. H)

Una volta predisposta la macchina eseguendo le operazioni segnalate
precedentemente, bastera porre il morsetto di massa a contatto con il pezzo da saldare
e premere il pulsante della torcia. Si avra cura di mantenere la torcia ad una opportuna
distanza dal pezzo.

Per saldature impegnative & conveniente provare su pezzi di scarto, agendo
contemporaneamente sulle manopole di regolazione in modo da migliorare la saldatura
stessa. Se I'arco fonde a gocce e tende a spegnersi si dovra aumentare la velocita del
filo oppure scegliere un valore inferiore di corrente. Se invece il filo punta violentemente
sul pezzo e da luogo a proiezioni di materiale si dovra ridurre la velocita del filo.

E’ da ricordare inoltre che ogni filo da migliori risultati con una determinata velocita di
avanzamento. Per cui per lavori diimpegno e dilunga durata, converra anche provare fili
didiverso diametro per scegliere il piu adatto.

6.3 SALDATURA IN ALLUMINIO

Per questo tipo di saldatura viene impiegato come gas protettivo ’TARGON o miscela

ARGON - ELIO. Il filo da utilizzare deve possedere le stesse caratteristiche del

materiale base. In ogni caso comunque e sempre preferibile un filo piu legato

(es.alluminio/silicio) e mai un filo in alluminio puro.

La saldatura MIG dell'alluminio non presenta particolari difficoltd se non quella di

riuscire a trainare bene il filo lungo tutta la torcia, in quanto, come risaputo, I'alluminio ha

scarse caratteristiche meccaniche e le difficolta di traino saranno tanto maggiori quanto

minore sara il o del filo.

A questo problema & possibile ovviare apportando le seguenti modifiche:

1 - Sostituire la guaina della torcia con il modello in teflon. Per sfilarla basta allentare i
grani all’estremita della torcia.

2 - Usare tubetti di contatto per alluminio.

3 - Sostituire i rullini trainafilo con tipo per alluminio.

4 - Sostituire la guainain acciaio del guidafilo d’entrata con la corrispondente in teflon.

| pezzi sopra descritti sono previsti nell’accessorio per alluminio offerto in opzione.

6.4 SALDATURA A PUNTI (FIG. I)

Con un impianto a filo si pud ottenere I'unione di lamiere sovrapposte mediante punti di

saldatura realizzati con apporto di materiale.

Limpianto & particolarmente adatto allo scopo in quanto & dotato di temporizzatore

regolabile, il che rende possibile scegliere il tempo di puntatura pit adatto e,

conseguentemente, la realizzazione di punti con uguali caratteristiche.

Per utilizzare la macchina per puntare & necessario predisporla nel seguente modo:

- Sostituire 'ugello della torcia con quello di tipo apposito per puntatura fornito come
accessorio. Tale ugello si distingue per la forma cilindrica e per avere nella parte
terminale degli sfiati peril gas.

- Porre ilcommutatore di regolazione della corrente alla posizione “massima”.

- Regolare la velocita di avanzamento del filo quasi al massimo del valore.

- Porre il deviatore in posizione “TIMER”.

- Regolare iltempo di puntatura a seconda dello spessore della lamiere da unire.

Per eseguire la puntatura si appoggia in piano I'ugello della torcia sulla prima lamiera, si

preme quindi il pulsante della torcia per il consenso alla saldatura: il filo porta in fusione

la prima lamiera, la attraversa e penetra nella seconda realizzando cosi un cuneo fuso
trale due lamiere.

] ;IJ(;JIsante dovra essere premuto fino a che il temporizzatore non interrompera la

saldatura.

Con questo procedimento sono realizzabili puntature anche in condizioni non possibili

con puntatrici tradizionali, dato che si possono unire lamiere non accessibili

posteriormente, come ad es. scatolati.

Inoltre € molto ridotto il lavoro dell’operatore data la estrema leggerezza della torcia.

Il limite di utilizzo di tale sistema e legato allo spessore della prima lamiera, mente la

seconda puo essere di spessore notevolmente elevato.

6.5 CHIODATURA (FIG. L)

Tale operazione & possibile solo con saldatrici compatte ad una presa di massa.

E’un procedimento che consente di poter sollevare lamiere rientrate o deformate senza

dover battere a rovescio. Questo & indispensabile nel caso di parti di carrozzeria non

accessibili posteriormente.

Loperazione si esegue nel modo seguente:

- Sostituire I'ugello della torcia con quello di tipo apposito per chiodatura, che presenta
lateralmente I'alloggio per il chiodo.

- Porre il commutatore di regolazione della corrente nella posizione 3.

- Regolare la velocita di avanzamento in funzione della corrente e del @ del filo
utilizzato, come se si dovesse eseguire un’operazione di saldatura.

- Disporre il deviatore in posizione “TIMER”.

- Regolareiltempoacirca1-1,5secondi.

In tal modo si eseguira un punto di saldatura in corrispondenza della testa del chiodo

realizzando cosi l'unione dello stesso con la lamiera. A questo punto & possibile,

usando I'apposito attrezzo, sollevare la lamiera rientrata.

6.6 PROCEDURA DIRINVENIMENTO DELLA LAMIERA (FIG. M)

Tale operazione € possibile con saldatrici compatte ad una o piu prese dimassa.

Per eseguire questo procedimento richiedere larelativa confezione .

In carrozzeria dopo aver effettuato delle saldature o delle martellature la lamiera perde

le sue caratteristiche iniziali e per riportarla allo stato iniziale, 'operatore usava il

cannello ossiacetilenico con il quale riscaldava la lamiera fino ad una temperatura di

circa 800°C, raffreddandola poi rapidamente con uno straccio imbevuto d’acqua.

Volendo sostituire completamente il cannello ossiacetilenico, la procedura di

rinvenimento si effettua come segue:

- Togliere 'ugello della torcia ed innestare I'apposito porta elettrodo e quindi I'elettrodo
in carbone serrando I'apposita manopola.

- Mettere in posizione 1 il commutatore di
riscalderebbero troppo I'elettrodo e la macchina).

- Togliere pressione ai rullini di traino tramite sgancio della molla per evitare che il filo
venga trascinato sulla torcia.

Se la parte da rinvenire interessa solo una piccola area eseguire 'operazione come una

puntatura, mettendo a contatto la parte terminale dell’elettrodo con la lamiera per un

tempo sufficiente a riscaldarla e raffreddarla poi rapidamente con uno straccio

:mlbevulc? ad acqua. Se invece la parte da rinvenire & piu estesa si deve far roteare

"elettrodo.

regolazione (posizioni piu alte

A ATTENZIONE:

- 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

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA:
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALLOPERATORE.

7.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione

dei materialiisolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordigas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca (max 5 bar)

nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita.

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

7.1.2 Alimentatore di filo

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

7.2 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 organi in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dell'ambiente, ispezionare linterno 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
allaloro 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.

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

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE
SOUDAGE AL'ARC

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

(Se reporter également a la “SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081:
INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

/N

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
controle et de réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
remplacer les pieces de latorche su !ettes ausure.

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

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

- S'assurerciue la prise d'alimentation est correctementreliée a la terre.

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

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

- En cas d'utilisation d'un systéme de refroidissement liquide, le rempllssage
d'eau doit étre effectué avec le poste de soudage a I'arrét et débranché
réseau d'alimentation électrique.

i WAN

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.

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir un renouvellement d'air adequat 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.

- (Proteger I§ bonbonne de gaz des sources de chaleur,y compris des rayons UV

siprevue

PO LO®OG

- Prévoirunisolement électr|¢1ue adéquat de I'électrode, de la piece en cours de
traitement, et des éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessnbles) 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.

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

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement intensives, le

niveau d' exposmon quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur a
85db (A), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.

OREOE®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de creer des interférences avec

certains appareils medicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptees pour les porteurs de ces
appareils. L'une d'elles consiste ainterdire I'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 cthamps électromagnétiques en environnement domestique n'est pas
garantie

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I'exposition

aux champs électromagnétiques :

- Fixerles deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus pres possible.

- Garder satéte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

- Nejamais placer les cables de soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

- Connecter le cable de retour du courant de soudage & 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 circuit de soudage.

- Distance minimale d =20cm (Fig. N).

- AppareilsdeclasseA:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de produit

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
rofessionnel. La conformité & la compatibilité électromagnétique dans les

immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau

d' allmtgntatlon basse tension des immeubles pour usage domestique n'est pas

garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dansdes lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d'un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour
interveniren cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEI)62081”DOIVENTetre adoptés.

- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d'alimentation du fil est maintenu par |'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).

- Tout soudage par I'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 pieces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de Ialimite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale
de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de
solincliné ouirrégulier, 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
gazavec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle.

VAN

Les protectlons 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.
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ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES
PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D'ALIMENTATION DU FIL, COMME
PAR EXEMPLE:

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

- Introduction dufil dans les rouleaux;

- Chargementde labobine de fil;

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

de ces derniers;

- Luybrification 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

2.1 POSTE DE SOUDAGE COMPACT (FIG.A1,A2)

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc, spécifiquement

congue pour le souda?e 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).

Il est en outre prévu pour le soudage MIG des aciers inoxydables avec gaz Argon + 1-

2% d'o>éygéne, etpour le soudage de I'aluminium avec gaz Argon avec utilisation de fils

électrode adéquats & la piece a souder. ) - ) )

Le brasage MIG type s'effectue sur des tdles zinguées en utilisant des fils en alliage de

E:gévg%/gex. cuivre silicium ou cuivre aluminium) avec gaz de protection Argon pur
I 7/0).

2.2GPOS)TE DE SOUDAGE A SYSTEME D'ENTRAINEMENT DU FIL AMOVIBLE
FIG.A3

oste de soudage a fil continu sur roulettes, triphasé, ventilé gour soudage MIG-
MAG/FLUX et brasage avec systéme d'entrainement du fil amovible a 4 ROULEAUX.
Utilisation flexible avec différents types de matériaux (acier, acier inox, aluminium).
Nombre élevé de step de réglage dela tension de l'arc.

2.3 ACCESSOIRES DE SERIE

- torche (refroidie a l'eau pour la version R.A.):

- céble de retour avec pince de masse;

- kitroues; )

- adaptateur bouteille Argon;

- réducteur de pression;

- alimentation du fil;

- groupe de refroidissemental'eau R.A. (version R.A.uniquement);

2.4 ACCESSOIRES SURDEMANDE :
- carte électronique avec double temporisation;
- groupe cables connexion geénérateur-entrainement (postes de soudage avec
systeme d'entrainement du filamovible uniquement) ;
- groupe de refroidissement a l'eau R.A. (si prévu);
accessoire de série sur version R.A.);
- Kitcouvre-bobine (siprévu);
- kit soudage aluminium;
- Kitsoudage fil fourré;

3. DONNEESTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

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

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 ?randes masses métalliques).

Symbole de laligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée;

3~:tension alternative triphasée.

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

- L. COUrantmaximal absorbé parlaligne.

-l courantd'alimentation efficace

- Performances du circuit de soudage:

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

- 1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
lamachine durantle soudage.

- X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut
distribuer le courant correspondant (méme colonne). S'exprime en % sur la base
d'un cycle de 10 mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause;
etainside suite).

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

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

9- Numéro d'immatriculation pour l'identification 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
aligne.

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

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.

3.2 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
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE CONNEXION (FIG. A)

5.INSTALLATION

)]
1

-]

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

5.1 INSTALLATION (FIG. C)
Déballer lamachine et procéder au montage des parties contenues.

5.1.1 Assemblage cable de retour - pince (FIG. D)
5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n’est équipé de dispositifs de
soulevement.

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.

5.2.1 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, contrdler 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
Erésentant une impédance inférieure 8 Zmax = 0.04 ohm.

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

5.2.2 FICHE ET PRISE: brancher une fiche normalisée (3P +T) de portée adéquate au
cable d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un
interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de
terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs
conselillées, exprimées en amperes, 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, accéder a lintérieur du poste de
soudage en enlevant le panneau, etJ)réparer le bornier de changement de tension
de fagon a ce que le branchement indiqué sur la plaquette signalétique corresponde
alatension de réseau disponible.

FIG.E
Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.
Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a latension de gamme
disponible la plus élevée, par ex.:
U1 400V <Tension de prédisposition en usine.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systeme de sécurité prévu par le constructeur (classe ) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d'incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT

DOIVENT ETRE EEFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

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

5.3.1 Connexion alabonbonne de gaz

- Bout%i(l)lﬁde gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du poste de soudage:
max g

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

- Brancherle tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.

- IIDebsserreilr le manchon de réglage du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de
abouteille.

5.3.2 Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique de support, le plus prés
Fossmle du raccord en cours d'exécution. Le cable doit étre connecté a la borne portant
e symbole (-).

5.3.3 Connexion torche

Insérer la torche dans son connecteur et serrer a fond le collier de serrage. La préparer
our le premier chargement de fil en démontant la buse et le tuyau de contact pour
aciliter la sortie.

f5.I3.4 Conr)1exion au dispositif d'alimentation du fil (modéle avec alimentation du
ilexterne
Procéder aux connexions avec le générateur de courant (panneau postérieur):
- cable du courantde soudage ala prise rapide (+);
- cable de commande au connecteur prévu.
- Bienserrerles connecteurs pour éviter toute surchauffe et perte d'efficacité.
- Connecter le tuyau gaz arrivant du réducteur de pression de la bonbonne et serrer
aumoyen du collier prévu.

5.3.5 Recommandations

- Tourner a fond les connecteurs des cables 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

erte d'efficacité.

- Utiliserdes cables de soudage les plus courts possibles.

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

5.3.6 Raccordement groupe de refroidissement a I'eau G.R.A. (version R.A.

uniquement)

- Fixer Iegroupe de refroidissement a la machine au moyen de la bride fournie.

- Raccorderles conduites d'eau aux raccords rapides.

- Allumer le groupe selon la procédure décrite dans le manuel fourni avec le groupe de
refroidissement.
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'5:4) CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL DE POSTE DE SOUDAGE (FIG. F-F1-
2

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL,

ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE 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.

- Ouvrirle compartimentbobine.

- Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le haut, et
(s'assurer que le téton d'entrainement est correctement inséré dans l'orifice prévu
1a).

- Libererle contre-galet de pression etl'éloigner du(des) cj;alet(s) inférieur(s) (2a).

- Contréler que le rouleau d'entrainement est adapté au fil utilisé (2b).

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

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

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

- Retirerlabuse etle tube de contacté4a). . .

- 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.

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et
soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées pour
éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour éviter de
provoquer des arcs électriques:

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

Ne pas approcher la torche de labonbonne de gaz.

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

Controler 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 fait d'une inertie excessive de la bobine.

- Couperl'extrémité du fil sortantde la buse 8 10-15mm.

- Fermerle compartiment bobine.

6.SOUDAGE:DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 OPERATIONS PREALABLES

- Introduire la prise de masse sur la prise (-) (pour les postes de soudage équipés
d'une prise de masse unique).

- Introduire la prise de masse sur la prise (-) rapide requise en fonction du matériau a
souder (pour soudeuses avec 2 ou dava;’(gqurg{ises demasse).
- prise rapide (-) avec réactance max. ( ou position 2-3 pour aluminium et
alliages dérives (Al), alliages de cuivre (CuAl/CuSi).
- prise rapide (-) avec réactance min. (#7¥Y™\ ) ou position 1-2 pour acier inox (SS),
aciers au carbone et alliages faibles (Fe).

- Connecter le cable de retour a la piéce a souder.

- 9uyri)r etrégler le débit de gaz de protection au moyen du réducteur de pression (5-7

min).

- Mettre en fonction le poste a souder et régler le courant de soudage avec le

commutateur rotatif. FIG. G

6.2 SOUDAGE (FIG. H)

Une fois avoir Prédispose’e la machine en effectuant les opérations précédemment
indiquées, il suffira de placer la borne de masse en contact avec la piéce a souder et
Id‘appuyer surla gachette de la torche. Maintenir la torche a une distance convenable de
apiece.

En cas de soudages difficiles, il est conseillé d’effectuer des essais sur des piéces de
rebut, en agissant en méme temps sur les boutons de réglage de maniere a améliorer
les résultats de soudage. Si I'arc fond par gouttes et a tendance a s’éteindre, il faudra
au?menter la vitesse du fil, ou bien choisir une valeur de courant de soudage inférieure.
Si le fil frappe violemment sur la piéce et donne lieu & des projections de materiel, il
faudra réduire la vitesse du fil.

Se rappeler en outre que chaque Hlpe de fil donne les meilleurs résultats avec un
courant determiné et une vitesse d’avance déterminée. Par conséquent, pour des
travaux assez engageants et de longue durée, il conviendra d’essayer des fils de
diameétre différents et de choisir le plus adapté au travail que I'on voudra effecteur.

6.3 SOUDAGE D’ALUMINIUM

Pour ce type de soudage, il faudra utiliser un gaz de protection tel que FARGON ou un

mélange ’ARGON-HELIUM. Le fil 4 utiliser devra avoir les mémes caractéristiques du

matériel de base. Toutefois il est toujours préférable un fil plus allié (ex.

aluminium/silicium) et jamais un fil d’aluminium pur.

Le soudage MIG de I'aluminium ne présente aucune difficulté particuliere, sauf celle

d’obtenir un bon entrainement du fil le long de toute la torche, étant donné que

aluminium posséde de faibles caractéristiques mécaniques, et les difficultés

d’entrainement seront d’autant plus grandes que le diamétre du fil sera réduit.

Il est possible de résoudre ce probléme en suivant les indications ci apres:

1- Remplacer la gaine de la torche par une gaine en téflon. Pour I'enlever, il suffit de
desserer les vis a 'extrémité de latorche.

2- Utiliser des tubes de contact pour aluminium.

3- Remplacerles galets d’entrainement par le type pour aluminium.

4 - Remplacerla gaine d’acier du guide-fil d’entrée avec une gaine de téflon.

Les piéces décrites ci-haut sont préevues dans I'accessoire en option pour I'aluminium.

6.4 SOUDAGE PAR POINTS (FIG. I)

Avec un équipement a fil on peut obtenir 'union de t6les superposées par des points de

soudage realisés avec apport de matériel.

Lappareil est particulierement indiqué pour cet emploi, étant donné qu’il est muni d’'un

temporisateur réglable qui permet le choix du temps de soudage idéal et par

conséquent la réalisation de points ayant des caractéristiques identiques.

Afin d'utiliser I'appareil pour le soudage par points, il est nécessaire de le prédisposer

comme suit:

- Remplacer la buse de la torche par une buse spéciale pour le soudage par points,
fournie en dotation avec I'appareil. Cette buse se distingue par sa forme cylindrique et
Bar la présence al'extrémité des trous d’échappement du gaz.

- Placerle commutateur de réglage du courant sur “maxi”.

- Réglerlavitesse d’avance du fiIEresqu’au maximum de sa valeur.

- Placerle commutateur sur“TIMER”

- Réglerle temps de pointage selon I'épaisseur des téles a souder.

Pour exécuter le pointage, poser a plat la buse de la torche sur la premiére téle et

appuyer sur la gachette de la torche pour permettre le soudage; le fil porte a I'état de

fusion la premiere tole, la traverse et pénétre dans la deuxieme en réalisant ainsi un
coin fondu entre les deux toles.

I fa(;Jdra rester sur la gachette jusqu'a ce que le temporisateur n’interrompra le
soudage.

Ce procédé permet de réaliser des pointages difficilement réalisables avec les
soudeuses par points traditionnelles, étant donné que I'on peut souder des tdles dont
I'accessibilité du coté inférieur estimpossible (exemple un profile carré).

En plus le travail de 'opérateur est nettement réduit grace a la légereté de la torche.

La limite d’utilisation de ce systeme est uniquement liée a I'épaisseur de la premiére
téle, tandis que I'épaisseur de la seconde tdle ne pose aucun probléme.

6.5 CLOUTAGE (FIG. L)

Cette opération n'est possible qu'avec les postes de soudage compacts avec prise de

masse.

Ce procédé permet de soulever les téles deformées sans avoir & débosseler du cété

opposé. Cela est indispensable en cas de parties de carrosserie non accessibles du

cote postérieur.

Lopération s’effectue de la fagon suivante:

- Remplacer la buse de la torche avec celle spécialementindiquée pour le cloutage, qui
estdotée d’'unlogement pour le clou.

- Placerle commutateur de réglage du courant sur 3.

- Régler la vitesse d’avance suivant le courant et le diameétre du fil utilisé, tout comme si
I'on devait effectuer un soudage.

- Placerle commutateur sur“TIMER”.

- Réglerletempsa-1,5s.environ.

De cette fagon, on effectuera un point de soudage en correspondance de la téte du clou

en obtenant ainsi sa jonction avec la tdle. Il sera maintenant possible, en utilisant I'outil

approprié, de soulever la tole rentrée.

6.6 PROCEDE DE REVENU DE LA TOLE (FIG. M)
Cette opération n'est possible qu'avec les postes de soudage compacts avec une ou
E|USI€UFS prises de masse.

n carrosserie, aprés avoir effectué des soudages ou des débosselages, la téle perd
ses caractéristiques. Pour la reporter a I'état initial, 'opérateur utilisait jusqu’a présent le
chalumeau oxyacetilénique en portant la téle & une température de 800° environ et en
la refroidissant ensuite rapidement avec un chiffon mouillé.

Pour éliminer complétement le chalumeau oxyacetilénique, le procédé de revenu se fait

comme suit:

- Enlever la buse de la torche et la remplacer par le porte-électrode et I'électrode au
carbone correspondante, en serrantavec la poignée spéciale.

- Mettre en position 1 le commutateur de reglage (des positions plus hautes

Erovoqueraient une surchauffe de I'électrode et de lamachine).

- Enlever la pression aux galets d’entrainement en décrochant le ressort pour éviter
c’ue le fil soit entrainé surla torche.

Sila partie qui doit étre soumise au revenu n’intéresse qu’une surface réduite, procéder

comme pour un soudage par points en mettant en contact la partie terminale de

I'électrode avec la tole pour un temps suffisant a la chauffer et la refroidir ensuite

rapidement avec un chiffon mouillé. Si par contre la partie a traiter est plus ample, il

faudra faire tourner I'électrode.

A ATTENTION!

- 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

AATTENTION: AVANTTOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE ESTETEINT ETL'ALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTBETIEN DE ROUTINE N ,
LES OPEBATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR.

7.1.1 Torche

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

- Contréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

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

- Avant toute utilisation, contrdler I'état d'usure et le montage des parties terminales
de latorche :buse, tube de contact, diffuseur gaz.

7.1.2 Dispositif d'alimentation du fil

- Controler fréqguemment |'état d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiere métallique déposée sur la zone d'entrainement (galets
etguide-fild'entrée etde sortie).

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN 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 ['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 jetd'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
vérifierI'étatde I'isolement des cablages.

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

- Nejamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

-13-



1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE
BESCHREIBUNG
2.1 KOMPAKTE SCHWEISSMASCHINE ..........ccoooviiiiiiiicc
2.2 SCHWEIBMASCHINE MIT ABNEHMBAREM ODER SEPARATEM
DRAHTVORSCHUBSYSTEM ’
2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR ..
2.4 SERIENMASSIGES ZUBEHOR

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

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

5. INSTALLATION
5.1 EINRICHTUNG
5.1.1 Zusammensetzen Stromrickleitungskabel und Klemme
5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE..
5.2.1 NETZANSCHLUSS ................
5.2.2 STECKER UND BUCHSE

pag.

iy
£y

—_—

—_——

—_——

-

-
oo o g oo oo gaa

—_——

INHALTSVERZEICHNIS

NSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES ...

5.3 A
g. AnschluB an die Gasflasche ...........cccceveeene
5.
5.
5.

3.1
3.2 AnschluBB SchweiBstrom-Ruckleitungskabel.
3.3 BrenneranschluB3
3.4 Verbindung mit der Drahtzuflihrung (
externer Drahtzufuhr)...
3.5 Empfehlungen

5.3.6 Anschluss Wasserkuhlaggrega

wassergekuhlte Ausflihrung)

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPUL

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
6.1 VORBEREITENDE SCHRITTE.....

—_—

—_—

[y

DO OO Ol ol oG

_,aaaa

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG UND FLUX IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird 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 Lichtbogenschwetierfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
NSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umsténden geféhrlich.

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

- Bevor VerschleiBBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
Sch;veiﬂmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Ist eine Einheit zur Flussigkeitskiihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befullt werden.

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

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Ldsungsmitteln
Eereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Niahe dieser

dsungsmittel.

- Nichtan Behéltern schweiBen,die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase
abzuflhren. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fir die
'geweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der

chweiBabgase gelten.

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wi&rmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

POLO®O

- Sor%n Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der Elektrode,
desWerkstiickes 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

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

- Lérmentwicklung: Wird bei besonders intensiven SchweiBarbeiten ein taglich
auf die Person einwirkender Pegel von 85db(A) oder dariiber erreicht (LEPd),
muB funktionsgerechte individuelle Schutzausriistung benutzt werden.

- Beim Ubergar_\% des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nadhe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen beeintréchtigen (z.

B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager 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 sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Diebeiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

- Die eS|chwei|'5kabe| diirfen unter keinen Umstinden um den Korper gewickelt
werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Kérperseite.

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

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

- ‘(eine ferromagnetischen Objekte in der Nidhe des SchweiBstromkreises
assen.

- Mindestabstand d=20 cm (Fig.N)

- GeratderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und
zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebdude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;

- inbeengten Rdumen;

- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
duyrchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A.9. der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”

enannt 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 iiber Bodenhdhe
tétighwird,es seidenn, 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,
kéonnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerat
nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so groB ist, daB entsprechende
SchutzmaBnahmen ergriffen werden miissen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” beschrieben.

A RESTRISIKEN

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

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

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

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

VORSICHT! Vor jedem manuellen EirHriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
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UNDVON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:
- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnréder und der darunter liegenden Bereiche;
Schmieren der Zahnrader.

- Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 KOMPAKTE SCHWEISSMASCHINE (ABB.A1,A2)

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das LichtbogenschweiB3en, die
speziell her_?estellt wurde zum MAG-Schweif3en 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 Zusammensetzung dem Werkstlick angemessen ist. .
Das MIG-Léten wird typischerweise bei verzinkten Blechen angewendet: Gearbeitet
wird mit reinem Argon 99,9%2 als Schutzgas und mit Drahten aus Kupferlegierungen
(z.B.Kupfer-Silizium oder Kupfer-Aluminium)

?AZBBS%H\)NEISSMASCHINE MIT ABNEHMBAREM DRAHTVORSCHUBSYSTEM
.A3

Verfahrbare Gleichstrom-LichtbogenschweiBmaschine; dreiphasig, bellftet, fir die
SchweiBverfahren MIG-MAG/FLUX und zum Léten geeignet, Drahtvorschubsystem
mit 4 ROLLEN abnehmbar. Flexibler Einsatz mit diversen Werkstoffen wie Stahl,
Edelstahl und Aluminium. Feineinstellung der Lichtbogenspannung méglich.

2.3 STANDARDAUSSTATTUNG:

- Brenner (inderVersion R.A.wassergekiihlt);

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Rédersatz;

- Adapter ARGON-Flasche;

- Druckminderer;

- Drahtvorschubsystem;

- Wasserkiihlaggregat R.A. (nurVersion R.A.);

2.4 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:

- Elektronische Karte mltdo;g)elterZeltgebun%

- Gruppe Verbindungskabel Generator - Vorschubapparat (nur bei SchweiBmaschinen
mitabnehmbarem Drahtvorschubsystem);

- Wasserkiihlaggregat R.A. (falls vorgeseherR;
(serienméaBiges Zubehor beider Version R.A.);

- Kit Spulenabdeckung (falls vorgesehen);

- Kitfur AluminiumschweiBung;

- KitfurKerndrahtschweiBung;

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben iber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengef:gt:

B.B

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

2- Symbolfirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.

3- Symbolfiirdas vorgesehene SchweiBverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschla%gefahr moglich sind (z.B.in der Nahe groBer metallischer Massen).

5- SymbolderVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.
3~:Wechselspannung dreiphasig.

6- Schutzartder Umhillung.

7- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine

(Zuléssige Grenzen +10%). )

- |, maxt Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, Tatséchliche Stromversorgung.

Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiBstromkreis).

- 1/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

EphweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
6nnen.

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

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minttigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.). .

Werden die Gebrauchsfaktoren gAngaben des Typenschildes bezogen auf auf
eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat. . )

- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei

derentsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

10--==: Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.

11-Sxmbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fiir das LichtbogenschweiBen" erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole

und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fur |hre ‘eigene

SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 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.

©
g

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

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNTWERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

5.1 EINRICHTUNG (ABB. C)
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind zu
montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. D)

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfahigen Oberfliche aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5.2.1 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschllsse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort (ibereinstimmen. o o .

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

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

.04 ohm.
- Die Schweimaschine gentigt den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 STECKER UND BUCHSE: Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen

Normstecker (3P +T) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose

ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige

ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter ('?elb- rin) verbunden der

Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 %ABJ sind die empfohlenen

Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwéhlen sind nach

dem von der SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der

Versorgungsnennspannung.

- Um'den Spannungswert zu &ndern, greift man durch Entfernen der, Tafel auf das
Innere der SchweiBmaschine zu: Der dortige Klemmenblock zur Anderung der
Spannung wird so eingerichtet, daf sich der AnschluB3 auf dem Hinweisschild und
die verfligbare Netzspannung entspfggerié

Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.

Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die héchste Spannung
des Wertebereichs eingestellt, Beispiel:

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannungswert.

A ACHTUNG!

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

5.3 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

A VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen SchweiBstrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiB3kabels
aufgefiihrt (inmm?®).

5.3.1 AnschluB an die Gasflasche

- Wiedg(ga;(uff[]llbare Gasflasche auf der Auflageflache Flasche Schweissmaschine:
max g.

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

- Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und die mitgelieferte
Schlauchschelle festziehen.

- Der& Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geéffnet
wird.

5.3.2 AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel
Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und
zwar so nah wie méglich an der Schwei3naht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (=) anzuschlieBen.

5.3.3 BrenneranschluB

Der Brenner wird in die zugehdrige Steckverbindung eingesetzt, anschlieBend den
Feststellring von Hand ganz festdrehen. Bereiten Sie ihn fir die Erstzuflhrung des
P_rarl?tes vor, indem Sie die Dlse und das Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht
eichter austritt.

5.3.4 Verbindung mit der Drahtzufiihrung (beim Modell mit externer Drahtzufuhr)
- Zuné&chstdie Verbindungen zum Stromgenerator herstellen (hintere Tafel):
- SchweiBstromkabel mitdem SchnellanschluB (+) verbinden;
- Steuerkabel mitdem entsprechenden Stecker verbinden. .
- Achten Sie darauf, daB die Stecker festsitzen, um Uberhitzung und
WirkungseinbuBen zu verhindern.
- Der vom Druckverminderer der Flasche kommende Gasschlauch wird
angeschlossen und mit der beiliegenden Schlauchschelle befestigt.

5.3.5 Empfehlungen

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biBen an
Wirkungein. ) .

- Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

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

5.3.6 Anschluss Wasserkiihlaggregat G.R.A. (nur fiir die wassergekiihlte
Ausfiihrung) ) . ) )

- Das Wasserkuhlaggregat mitdem be|l|e%enden Bligel an der Maschine befestigen.

- Die Wasserleitungen an die Schnellkupplungen anschlieBen.

- Das Wasserkulhlaggregat so einschalten, wie es im Handbuch der Kuhleinheit
beschrieben wird.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB. F-F1-F2)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTETUNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE
UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER
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ART DESVORGESEHENEN 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
Mitnar}r?e)stiﬂ der Haspel mufB3 dabei korrekt in der dafiir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

- N2un die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) entfernen

a).

- Prifen Sie, ob das Vorschubrélichen fiir den verwendeten Draht passend ist (2b).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien
Schnitt abtrennen; die S#)ule ge%en den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende
einlaufseitig in die DrahtfGhrung leiten. Es wird 50 100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

- Die Ge%enrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert
eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle l&uft (3).

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

- Duise und Kontaktrohr entfernen (4a).

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine einschalten,
Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtflihrungsseele
durchquert hat und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den
Knopfloslassen.

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

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.
- Nichtden Brenner der Flasche anndhern. .
- Das Kontaktrohr und die Dlise miissen wieder an den Brenner montiert werden

b).

- ru?en Sie, ob der Draht gleichméBig vorgeschoben wird; stellen Sie den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen der Tragheitskréfte der Spule lockern.

- DasausderDuse hervorstehende Drahtende istauf 10-15 mm abzutrennen.

- DasHaspelfach wieder schlieBen.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
6.1 VORBEREITENDE SCHRITTE
- Die Werkstickklemme auf die Klemme (-) stecken (flir SchweiBmaschinen mit
einzelner Werkstlickklemme). ) )
- Die Werkstuickklemme in die gewiinschte SchnellanschluBbuchse (-) einfigen, die
zum Werkstoff paBt (bei SchweiBmaschinen mit 2 oder mehreren
Werkstlickklemmen). . »
- SchnellanschluBbuchse (-) mit max. Reaktanz ( 7 Y"¥Y™\ ) oder Position 2-3 flr
A(I:urRi?(i:urgy;/erkstoff und Aluminiumlegierungen (Al) sowie Kupferlegierungen
u usSi).
- SchnellanschluBbuchse (-) mit min. Reaktanz ( /7Y™ ) oder Position 1-2 flr Stahl
rostfrei (SS), Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stéhle (Fe).
- Stromrickleitungskabel an das Werkstiick anklemmen.
- IIZ/)ie_ S)chutzgaszufuhr mit Hilfe des Druckverminderers 6ffnen und einregeln (5-7
min
- Schalten Sie bitte das SchweiBgerét ein und stellen Sie durch den Drehschalter den
SchweiBstromein. ABB. G

6.2 SCHWEIBEN (ABB. H)

Nachdem die Anlage, wie zuvor beschrieben, schweiBbereit vorbereitet worden ist,
reicht es aus, die Masseklemme in Kontakt mit dem zu schweiBenden Werkstick zu
bringen und die Drucktaste des SchweiBbrenners zu driicken. Achten Sie darauf, daB
der SchweiBbrenner in einem geeigneten Abstand vom Werkstlick gehalten wird.

Bei schwierigen SchweiBungﬁn sollten zuvor einige Versuche mit einem Abfallstlick
durchgeflihrt und dabei gleichzeitig die Drehkndpfe zur Regulierung bedient werden,
um die Schweissung selbst zu verbessern. Schmilzt der Lichtbogen zu Tropfen und
neigt dazu, zu verléschen, so mufB3 die Geschwindigkeit des Drahtes erhdht oder ein
niedrigerer Stromwert gewéhlt werden. St6Bt der Draht hingegen auf das Werkstiick
und es spritzt Material, so muB die Geschwindigkeit des Drahtes herabgesetzt werden.
AuBerdem sollten Sie daran denken, daB#eder Draht die besten Ergebnisse bei einer
bestimmten Vorschubgeschwindigkeit liefert. Daher sollten fiir schwierige und lang
andauernde Arbeit Drahte mit unterschiedlichen Durchmessern ausprobiert werden,
um den am meisten geeigneten auszuwahlen.

6.3 ALUMINIUMSCHWEIBEN

Fur diesen SchweiBvorgang wird als Schutzgas reines Argon oder Argon-Helium-

Gemisch verwendet. Der zu verwendende Draht sollte die gleichen

Materialeigenschaften aufweisen, wie das zu verschweiBende Werkstiick. Auf jeden

Fall sollte aber immer ein legierterer Draht (z.B. Aluminium/Silizium), aber niemals

reiner Aluminiumdraht verwendet werden. . o

Das MIG-SchweiBen des Aluminiums weist keine besonderen Schwierigkeiten auf;

lediglich der Vorschub selbst entlang dem SchweiBbrenner kann “manchmal

El_'oblemansch sein, da, wie man weil3, Aluminium sehr geringe mechanische

igenschaften aufweist und die Probleme beim Vorschub desto gréBer sind, je geringer
der Durchmesser des Drahtes ist.

Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, empfehlen wir Ihnen, die folgenden

Anderungen durchzuflihren:

1 - Ersetzen Sie den Mantel des SchweiBbrenners durch das Modell aus Teflon. Um
diesen abzunehmen, reicht es aus, die Stifte auf dem &uBeren Teil des
SchweiBbrenners zu losen.

2 - Verwenden Sie Kontaktrohrchen fir Aluminium.

3 - Ersetzen Sie die Vorschubrollen durch die Spezialrollen fir Aluminium.

4 - Tauschen Sie den Stahlmantel der Drahtflihrung des Einlaufes gegen den
entsprechenden aus Teflon aus.

Die oben beschriebenen Teile sind im Zubehér fir Aluminium vorgesehen, das als

Extrazubehérangeboten wird.

6.4 PUNKTSCHWEIBEN (ABB. I?3

Mit einer Anlage flir Drahtschwei3ung kdnnen zwei lbereinanderlegte Bleche durch

Scth\{veABpunkte miteinander verbunden werden, die durch Materialzufiihrung

entstehen.

Die Anlage ist dafir besonders geeignet, da sie mit einstellbarem Timer ausgestattet

ist, der die Wahl der fir das PunktschweiBen am besten geeigneten Zeit, und,

infolgedessen, die Ausflihrung von Punkten erméglicht.

Die Maschine muB fur das PunktschweiBen wie folgt vorbereitet werden:

- Ersetzen Sie die Dise des SchweiBbrenners durch diejenige, die fiir das
PunktschweiBen vorgesehen ist und als Zubehor geliefert wird. Diese Dise
unterscheidet sich durch ihre zylindrische Form und dadurch, daf3 sie in ihrem Endteil
Entlufter fir das Gas hat.

- Stellen Sie den Schalter flr die Regulierung des Stroms auf die Position ,Maximum®.

- Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes fast auf den Hochstwert ein.

- Stellen Sie den Wechselschalter auf die Position , Timer*. ) )

- Stellen Sie die PunktschweiBzeit je nach der Starke der zu verbindenden Bleche ein.

Zur Durchfiihrung des PunktschweiBBens wird die Duse des SchweiBbrenners flach auf

das erste Blech gesetzt; dann wird die Drucktaste des SchweiB3brenners gedrﬂckt, um

das SchweiBen zu aktivieren: der Draht schmilzt das erste Blech, durchdringt es und
gqin t in das zweite ein und bildet so einen geschmolzenen Keil zwischen den beiden
echen.

Die Drucktaste muB so lange gedriickt bleiben, bis daB der Timer das Schwei3en
unterbrochen hat. . ) .
Auf diese Weise sind PunktschweiBungen auch unter solchen Bedingungen méglich,
die mitnormalen PunktschweiBmaschinen nicht ausgefihrt werden kénnen. Der Vorteil
besteht darin, daB Bleche verschwei3t werden koénnen, deren Rdickseite nicht
zugénglich sind, wie zum Beispiel Késten. . .

Dariber hinaus wird auch die Arbeit des Bedieners reduziert, da der SchweiBbrenner
extrem leichtist.

Das Verwendungslimit dieses sttems héngt von der Stérke des ersten Bleches ab,
wahrend das zweite eine sehr hohe Stérke aufweisen kann.

6.5 NIETUNG (ABB. L)

DigslerhVorgang ist nur bei KompaktschweiBmaschinen mit einer Werkstiickklemme

mdglich.

Es handelt sich um einen Vorgang, der es ermdglicht, zurlickgetretene oder verformte

Bleche anzuheben, ohne dafB von der Riickseite dagegengeklopft werden muB3. Dies ist

beiTeilen der Karosserie unabkémmlich, deren Riickseite nicht zugénglich ist.

DerVorgang wird wie folgt durchgefihrt:

- Ersetzen Sie die Dise des SchweiBbrenners durch diejenige fir die Nietung, die
seitlich einen Sitz fir die Niete aufweist. . .

- Stellen Sie den Schalter fiir die Re ullerung des Stroms auf die Position 1.

- Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit abh&ngig vom Strom und vom Durchmesser
des verwendeten Drahtes ein, so als ob ein Schweleorgang erfolgen sollte.

- Stellen Sie den Wechselschalter auf die Position ,Timer".

- Regulieren Sie die Zeit auf ungefahr 1 - 1,5 Sekunden.

Auf diese Weise wird dort ein SchweiBpunkt ausgefihrt, wo sich der Kopf der Niete

befindet und so eine Verbindung desselben mit dem Blech hergestellt. An diesem Punkt

ist es mdglich, unter Verwendung des entsprechenden Zubehors, das zurlickgetretene

Blech anzuheben.

6.6 ANLASSEN VON BLECHEN (ABB. ME

Dieser Vorgang ist nur bej Kompaktschwei3maschinen mit einer oder mehreren

Werkstiickklemmen méglich.

Fordern Sie fiir die Ausfiinrung dieser Bearbeitung die Ausriistung . .

In der Karosseriewerkstatt verliert das Blech, nachdem es geschwei3t oder

gehdmmert wurde, seine urspr[]n%lichen Eigenschaften und der Arbeiter verwendete,

um es wieder in den Ursprungszustand zu versetzen, einen Azytelensauerstoffbrenner,

mit dem er das Blech bis zu einer Temperatur von ungeféhr 800 erhitzte und es dann

schnell mit Hilfe eines in Wasser getrankten Lappens abkihlte.

Wenn Sie der Azytelensauerstofforenner vollstandig ersetzen méchten, wird das

Anlassen wie folgt durchgefiihrt: . o

- Entfernen Sie die Dise des SchweiB3brenners und setzen Sie die entsprechende
Elektrodenhalterung und dann die Kohleelektrode ein; schlieBen Sie dann den
entsprechenden Drehknopf.

- Stellen Sie den Regulierschalter auf die Position 1 (héhere Positionen wiirden zu

einer zu groBen Erhitzung der Elektrode und der Maschine fiihren).

Entfernen Sie den Druck auf die Vorschubrollen durch Aushaken der Feder, um zu

vermeiden, daf3 der Drahtauf den SchweiBbrenner gezogen wird. o

Ist der anzulassende Bereich sehr klein, fihren Sie den Vorgang wie eine

PunktschweiBung durch, indem der Endteil der Elektrode solange in Kontakt mit dem

Blech gebracht wird, wie es fiir dessen Erhitzung ausreicht, und kiihlen Sie es dann

sofort mit Hilfe eines in Wasser getrédnkten Lappens ab. Ist der anzulassende Bereich

hingegen gréBer, muB man die Elektrode kreisen lassen.

A ACHTUNG! ;
- Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird keine Leistungmehr
R%rke__lﬁestellt. Die Ricksetzung erfolgt automatisch nach einigen Minuten der
Ghlung.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

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

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heiBe Teile gelegg werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
waére;

- EsistregelméBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind;

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfilhrungsseele mit trockener
Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und aufihren Zustand hin zu Gberprifen;

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, wie sein VerschleiBzustand
istund ob die Endstlicke richtig montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

7.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen héufiger auf ihren VerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelméBig zu
entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

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

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIE ABGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wihrend das Innere der SchweiBmaschine

unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei

direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der
SchweiBmaschine “inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator,
?eakqa(?tz) und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen
max ar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie
sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten Ldsungsmitteln bei
Bedarf zu reinigen.

- Wenn Gele;genheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

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

- Vegmeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu
arbeiten.
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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. SCEOGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
AR

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

(Vea como referencja también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
f\zF?gé) INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR

N

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

- Laconexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufada de lared de alimentacion.

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

- Hacer lainstalacion 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 atierra.

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

- Noutilizar la soldadora en ambientes himedos o mojados o bajo la lluvia.

- Noutilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

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

Ve 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.

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

- Asedgurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen

ios 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 exposicion a los humos de soldadura en funcion de su composicion,
concentracion y duracién de la exposicion.

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

POLO®O

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo, la pieza en
elaboracion y posibles partes metélicas 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; la proteccion debe
extenderse a otras personas que estén cerca del arco por medio de pantallas
o cortinas no reflectantes.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
produce un nivel de exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que
85db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion individual adecuados.

HOOREOO®

- 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, protesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién 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 exposiciéon humana
alos campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposmlon alos campos electromagnéticos:
Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura.

- Noenrollar nuncalos 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 soldadura a la pieza que se
debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucion.

- N(c]:) sc;ldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora (distancia minima:
50cm).

- Nodejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

- Distanciaminimad=20cm (Fig.N).

£\

- 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:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- Enespacios cerrados;

-En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion descrltos en5.10;A.7;
A.9dela“ESPECIFICACIONTECNICAIEC o CLC/TS 620

- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el allmentador 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 efectte la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC 0 CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

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

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier
elabora)cién diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red
hidrica).

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

VAN

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

iATENCION! Cualquier intervenciéon manual en partes en movimiento

del alimentador de hilo, por ejemplo:
- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;
- Introduccion del hilo en los rodillos;
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- 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 APAGADAY DESCONECTADADE LA

RED DE ALIMENTACION

- Seprohibe elevar la soldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

2.1 SOLDADORA COMPACTA (FIG.A1,A2)

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada

especificamente para la soldadura MAG de los aceros al carbono o con baja aleacion

con gas de proteccién CO, o mezclas Argén/CO, utilizando los hilos electrodo macizos

o con anima (tubulares).

Son ademas adecuados para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas

Argon + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas Argén, utilizando hilos electrodo de

analisis adecuada a la pieza a soldar.

La cobresoldadura MIG se puede efectuar en chapas zincadas con hilos de aleacién de

?Sgrge/gpor Ej. cobre-silicio o cobre-aluminio) con gas de protecciéon Argén puro
y %).

2.2SOLDADORA CON ALIMENTADOR DE HILO EXTRAIBLE (FIG. A3)

Soldadora de hilo continuo, sobre ruedas, trifasica, con ventilador, para la soldadura
MIG-MAG/FLUX y la cobresoldadura, con alimentador de hilo desmontable de 4
RODILLOS. Flexibilidad de uso con diferentes materiales como acero, acero inoxidable
y aluminio. Elevado nimero de pasos de regulacion de la tension del arco.

2.3 ACCESORIOS DE SERIE:
soBIete (enfriado poragua enla version R.A.);
cable de retorno con pinza de masa;
kit de ruedas; ;
adaptador de bombona de ARGON;
reductor de presion;
alimentador de hilo;
grupo de enfriamiento de agua R.A. (s6lo para version R.A.);

2.4 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD:
- tarjeta electrénica con doble temporizacion;
- grupo de cables de conexidon generador-alimentador (sélo para la soldadora con
alimentador de hilo extraible);
- grupo de enfriamiento de agua R.A. (si esta previsto);
accesorio de serie en version R.A.);
- Kitcubre-bobina (si estd previsto);
- Kitsoldadura aluminio;
- Kit de soldadura de hilo tubular;

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se
resumen en la chapa de caracteristicas clé)lréeIBsiguiente significado:

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
metalicas).

5- Simbolo de lalinea de alimentacion:

1~:tensidn alterna monofasica;
3~:tension alterna trifésica.

6- Grado de proteccion del envoltorio:

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

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

11 max: Corriente maxima absorbida porlalinea.
lief: Corriente efectiva de alimentacion.

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

- X:Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre la
base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
Earada;y asi sucesivamente).

n el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producira la intervenciéon de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/N-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maéximo) a la correspondiente tension de arco.

9- Numero de matricula para la identificacion 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
proteccién de lalinea.

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1"Seguridad general para la soldadura por arco".

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una 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.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)
- SOPLETE: véase tabla 2 (TAB. 2)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1).

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA )
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION (FIG. A)

5.INSTALACION

A iATENCION! 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.

5.1 PREPARACION (FIG. C)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. D)

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

A iATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una

caFacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5.2.1 CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
ellugarde 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 (Flicke? se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que
Eresentan unaimpedancia menor que Zmax =0.04 ohm.

- Lasoldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 ENCHUFEY TOMA: conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado,
(3P + T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de
tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La tabla 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 tensién acceder al interior de la soldadora,
quitando el panel, y preparar el tablero de bornes de cambio de tensién de manera
que haya una correspondencia entre la conexién indicada en la relativa chapa de
indicaciony latension de red disponibllt:al.G

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.

jATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica para la tensién mas
elevada de la gama disponible, ejemplo:

U, 400V < Tension de preparacion en fabrica.

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz
el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
graves ri)esgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES

ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en
mm?®) en base a la maxima corriente distribuida por la soldadora.

5.3.1 Conexion alabombonade gas
- Bombonade gas acargaren el plano de apoyo de labombona de la soldadora: max.

- Atornillar el reductor de presion a la vélvula de la bombona de ?as poniendo la
reduccion adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argén o
mezcla Argén/CO.,.

- Conectareltubo de entrada del gas al reductory ajustar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de labombona.

5.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza a soldar o al banco metdlico en el que se apoya, lo mas cerca
Eosible de lajunta en ejecucion.

ste cable se conecta al borne con el simbolo (-).

5.3.3 Conexion del soplete

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
boquillay el tubo de contacto, para facilitar la salida.

5.3.4 Cc;nexién al alimentador de hilo (en el modelo con alimentador de hilo
exterior

- Efectuarlas conexiones con el generador de corriente (panel posterior):

- cable de corriente de soldadura a la toma rapida (+);

- cable de mando al conector relativo.

Poner atencién en que los conectores estén bien apretados para evitar
sobrecalentamientos y pérdidas de eficiencia.

Conecte el tubo de gas proveniente del reductor de presion de la bombona y ajuste
con labridaincluida.

5.3.5 Recomendaciones

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas (si
estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se
producirdn sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendrd como
resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo méas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza en elaboracién,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso parala seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

Fijar el G.R.A a la maquina con la brida incluida.

Conectar las tuberias de agua a los racores rapidos.

Encender el G.R.A. siguiendo el procedimiento descrito en el manual incluido con el
grupo de enfriamiento.

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. F-F1-F2)

5.3.6 Conexién del grupo de enfriamiento de agua G.R.A. (sélo para versién R.A.)

A JATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL

HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
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COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA DEL

ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETROY A LANATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE

UTILIZARY QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DUBANTE 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).

- Liberarel/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).

- Comprobar que el rodillo de alimentacién sea adecuado al hilo utilizado (2b).

- 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 unos 50-100 mm en el alimentador de
hilo del racor del soFIete (2c).

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

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

- Quitarlaboquillay el tubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, 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 {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo tension eléctrica y
sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se adoptan las
precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos
eléctricos.

No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete alabombona.

Volver amontar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presién de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se
salga de la ranuray que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen
debido a la excesiva inercia de la bobina.

- Cortarel extremo del hilo que sale por la boquillaa unos 10-15mm.

- Cerrarel compartimento del carrete.

6.SOLDADURA:DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 OPERACIONES PRELIMINARES
- Introducir la toma de masa en la toma (-) (para soldadoras provistas de una unica
toma de masa).
- Introducir la toma de masa en latoma (-) rapida deseada en base al material a soldar
(para soldadoras provistas de 2 0 mas tomas de masa).
- toma rapida (-) con reactancia max. ( £ Y"Y\ ) 0 posicién 2-3 para material
aluminio y aleaciones derivadas (Al), aleaciones de cobre (CuAl/CusSi).
- toma rapida ﬁ-) con reactancia min (£ Y™\ ) o posicién 1-2 para acero inoxidable
(SS), acero al carbonoy bajo en aleacion (Fe).
- Conectarel cable de retorno a la pieza a soldar.
- Abriry regular el flujo de gas de proteccion con el reductor de presién (5-7 I/min)
NOTA: Recuerde al final de trabajo cerrar el gas de proteccién.
- Encender la soldadora y programar la corriente de soldadura con el convertidor
rotatorio. .G
FIG.

6.2 SOLDADURA (FIG.H)
Una vez que se ha preparado la méaquina realizando las operaciones indicadas
precedentemente, bastara poner el borne de tierra en contacto con la pieza que se
debe soldar y apretar el botén de la antorcha. Se debe mantener la antorcha a una
adecuada distancia de la pieza.
Para soldaduras dificiles es conveniente probar sobre piezas de desecho, actuando
contemporaneamente sobre los pomo de regulacion a fin de mejorar la soldadura. Si el
arco funde a gotas y tiende a apagarse, se debera aumentar la velocidad del hilo, o
bien, elegir un valor de corriente inferior. Si en cambio el hilo golpea violentamente
ﬁ_c;bre la piezay da lugar a proyecciones de material, se debera reducir la velocidad del
ilo.
Se debe tener presente, ademas, que con cada hilo se obtienen mejores resultados
con una determinada velocidad de avance. Por lo tanto, para trabajos de cierta
complicacion y de larga duracién, convendra también probar hilos de diferente
didmetro para elegir el mas apropiado.

6.3 SOLDADURA EN ALUMINIO X

Para este tipo de soldadura se emplea como gas protectivo el ARGON o mezcla de

ARGON - HELIO. El hilo que se debe utilizar, tiene que tener las mismas caracteristicas

que el material de base. En todo caso es siempre mejor un hilo mas aleado (ej.

aluminio/silicio) que un hilo de aluminio puro.

La soldadura MIG del aluminio no presenta particulares dificultades sino la de lograr

desplazar bien el hilo a lo largo de toda la antorcha, ya que, como se sabe, el aluminio

tiene escasas caracteristicas mecdnicas y la dificulfad de arrastre son tanto mayores

cuanto menor es el @ del hilo.

Se puede obviar este problema introduciendo las siguientes modificaciones:

1 - Sustituir la vaina de la antorcha con el modelo de teflén. Para extraerla, basta aflojar
las espigas de los extremos de la antorcha.

2 - Usartubitos de contacto para aluminio.

3 - Sustituir los rodillos arrastra-hilo con los de tipo de aluminio.

4 - Sustituirla vaina de acero del guiahilo de entrada, con la correspondiente de teflén.

Las piezas antes descriptas forman parte del accesorio para aluminio que se ofrece

optativamente.

6.4 SOLDADURA POR PUNTOS (FIG. 1)

Con un sistema de hilo se puede obtener la unién de planchas superpuestas por puntos

de soldadura realizados con aporte de material.

El sistema es especialmente apropiado a tal fin ya que esta provisto de temporizador

regulable, lo que permite elegir el tiempo méas adecuado para la soldadura por puntos,

¥’, en consecuencia, realizar puntos con iguales caracteristicas.
ara utilizar la maquina para soldar por puntos es necesario prepararla de la siguiente
manera:

- Sustituir la boquilla de la antorcha con una apropiada para soldadura por puntos
suministrada como accesorio. Dicha boquilla se distingue por la forma cilindrica y por
tener en la parte final respiraderos para el gas..

- Poner el conmutador de regulacién de la corriente en la posicién «maxima».

- Regularlavelocidad de avance del hilo casi al maximo del valor.

- Ponerelinterruptoren Iaf)osicién «TIMER».

- Regular el tiempo de soldadura por puntos de acuerdo al espesor de las planchas
que hay que unir.

Para realizar la soldadura por puntos se apoya horizontalmente la boquilla de la

antorcha sobre la primera plancha, se oprime el botén de la antorcha para dar el

consenso a la soldadura: el hilo funde la primera plancha, la atraviesa y penetra en la
segunda realizando asi una cufa fundida entre las dos planchas.

Elldog’m debera permanecer oprimido hasta que el temporizador no interrumpa la

soldadura.

Con este procedimiento se pueden realizar soldaduras por puntos aun en condiciones

imposibles para las tradicionales soldadoras, dado que se pueden unir planchas no
accesibles posteriormente. )

IAqemas, el operador tiene menos trabajo ya que la antorcha es extremadamente
iviana.

La limitacién del uso de este sistema esta ligado al espesor de la primera plancha,
mientras que la segunda puede tener un espesor notablemente grande.

6.5 REMACHADO (FIG. L)

Esta operacion es posible sélo con soldadoras compactas de una toma de masa.

Es un procedimiento que permite realzar planchas hundidas o deformadas sin tener

que golpear del revés. Esto es indispensable en el caso de aquellas partes de

carroceria no accesibles por detras.

La operacion se realiza de la siguiente manera:

- Sustituir la boquilla de la antorcha con la apropiada para remachado, que tiene
lateralmente el alojamiento para el clavo.

- Poner el conmutador de regulacion de la corriente en la posicion 3.

- Regularlavelocidad de avance de acuerdo a la corriente y al @ del hilo utilizado, como
si se tuviera que realizar una operacion de soldadura.

- Colocarelinterruptor en la posicion «TIMER».

- Regular el tiempo aproximadamente en 1-1,5 segundos.

De esta manera se realizara un punto de soldadura en correspondencia con la cabeza

del clavo, uniéndolo asi a la plancha. A este punto es posible, usando la

correspondiente herramienta, realzar la plancha hundida.

6.6 PROCEDIMIENTO DE REVENIDO DE LA PLANCHA (FIG. M)

Esta operacion es posible con soldadoras compactas de una o varias tomas de

masa.

Para realizar este procedimiento solicitar lo necesario.

En la carroceria después de haber efectuado soldaduras o amartillados, la plancha

pierde sus caracteristicas iniciales; para que las adquiriese nuevamente, el operador

usaba el soplete oxiacetilénico con el que calentaba la plancha hasta una temperatura

de aproximadamente 800°C, enfriandola luego rapidamente con un trapo mojado con

agua.

S(]; se lg]uiere sustituir completamente el soplete oxiacetilénico, el procedimiento de

revenido se efectia de la siguiente manera:

- Quitar la boquilla de la antorcha y acoplar el correspondiente porta electrodo y luego
el electrodo de carbdn, ajustando el pomo correspondiente.

- Poner enla posicion 1 el conmutador de regulacion (posiciones mas altas calentarian
demasiado el electrodo Y lamaquina).

- Quitar presion a los rodillos de arrastre desenganchando el muelle para evitar que el
hilo sea arrastrado en la antorcha.

Si la parte que hay que revenir es sélo una pequefia area, realizar la operacién como

una soldadura por puntos, poniendo en contacto la parte final del electrodo con la

plancha por un tiempo suficiente como para calentarla y enfriarla luego rapidamente

con un trapo mojado con agua. Si en cambio, la parte para revenir es mas extensa, se

debe hacer rodar el electrodo.

A {ATENCION!

- La lampara de sefalacion 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 JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADAY
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POREL OPERADOR.

7.1.1 Soplete

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

- Comprobar periédicamente la estangueidad de lastuberias y racores de gas.

- Cadavez 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, antes de cada utilizacidn, el estado de desgaste de las partes terminales
del soplete y que estén correctamente montadas: boquillas, tubo de contacto,
difusorde gas.

7.1.2 Alimentador de hilo

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXGLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
ENEL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

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

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

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

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

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

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

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
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MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A ARCO MIG/MAG E FLUX de soldar.

PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda einformado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALACAOEUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacdo e de reparacao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacéao.

- Desligar amaquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacéo elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéo e
acidentes em vigor.

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

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protecéao.

- Nﬁo utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com
chuva.

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

- Na presenca de uma unidade por arrefecimento a liquido as operacées de
enchimento devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e
desconectada da rede de alimentacao.

Ve WA

- Néo soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulagdes que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- Nao soldarrecipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.).

- Verificar que haja uma circulacéo de ar adequada ou de equipamentos
capazes de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é
necessario um controle sistematico para aavaliacao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcdo da sua composicdo, concentracdo e
duracao da prépria exposicao.

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

POLO®O

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacéo ao eletrodo, a peca em
usinagem e eventuais partes metalicas colocadas no piso nas proximidades
(acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes e
vestuarios 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 vestuarios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas nao
refletoras.

- Ruido: Se devido as operagdes de solda muito intensas for verificado um
nivel de exposicdo didria pessoal (LEPd) igual ou maior a 85db(A), é
obrigatério o uso de instrumentos individuais de protecdo adequada.

HOOREO®

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p.ex. Pacemaker, 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 utilizacao do aparelho

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso
exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao € garantidaa
correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

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

exposicao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, 0 mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

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

- Oscabos 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
proximo possivel a jungdo em execugao.

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

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

- Distanciaminimad=20cm (Fig.N).

/o

- 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. Nao é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéao de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Emespacos confinados;
- Napresenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
interveng6es em caso de emergéncia.
DEVEM ser ut|||zados os equipamentos técnjcos de protecao descritos no
gg(r)nsﬂ’ 5.10; A.7; A.9. da "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou CLC/TS
- 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 GU TOCHAS: trabalhando com mais
maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador qualificado execute a medida instrumental
para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequadas como indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”.

Amscos RESIDUOS

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

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulacdes da
rede hidrica).

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

AN

As protecoes e as partes méveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentacao.

/A

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
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alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

Introducao do fio nos roletes;

Carregamento da bobina do fio;

Limpeza dos roletes, das engrenagens e da drea sob os mesmos;
Lubrificacdo das engrenagens. 3

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

- Eproibido levantar amaquina de solda.

2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 APARELHO DE SOLDAR COMPACTO (FIG.A1,A2)

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado

especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou ligados fracamente

com gas de protecgao CO, ou misturas Argonio/CO, com a utilizagdo de fios eléctrodo

cheios ou com nucleo (tubulares).

Sé&o também adequados & soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argénio + 1-

2% oxigénio e do aluminio com géas Argdniom com a utilizagdo de fios eléctrodo de

andlises adequada a peca a soldar.

Abrasagem MIG pode ser efectuada tipicamente em chapas zincadas com fios em liga

?{;egc&t/)r)e (p. ex. cobre silicio ou cobre-aluminio) com gas de protecgdo Argdénio puro
/).

2.2 APARELHO DE SOLDAR COM DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO

REMOVIVEL (FIG.A3)

Aparelho de soldar com fio continuo com carrinho, trifasico, ventilado, para a soldadura
IG-MAG/FLUX e por brasagem, com dispositivo alimentador de fio removivel com 4

ROLOS. Flexibilidade de uso com varios tipos de materiais tais como ago, ago inox,

aluminio. Numero elevado de step de regulagao da tenséo do arco.

2.3 ACESSORIOS DE SERIE:
- tocha (arrefecida a 4gua na versao R.A);
- cabo de retorno completo com pinga de massa;
- kitde rodas;
- adaptador do cilindro de Argénio;
- redutor de presséao;
- alimentador de fio;
- grupo de resfriamento dgua R.A. (somente para versdo R.A.);
2.4 ACESSORIOS SOBENCOMENDA:
- placa electrénica com temporizagdo dupla;
- grupo de cabos de interligacdo gerador-alimentador (somente para aparelho de
soldar com dispositivo alimentador de fio que pode ser removido);
- grupo de resfriamento dgua R.A. (se previsto)
acessorio de série naversdao R.A.);
- Kitcobertura bobina (se previsto);
- Kitde soldadura aluminio;
- Kitde soldadura fio com alma;

3.DADOSTECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda sao
resumidos na placa de caracteristicas colgn 0 seguinte significado:

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacdo das maquina de
soldaaarco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina 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 préximo de grandes
massas metdlicas).

5- Simbolo da linha de alimentag&o:
1~:tensao alternada monofasica;
3~:tenséo alternada trifasica.

6- Grau de protecdo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacao:

- U,: Tensdo alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- 1, et Corrente maxima absorvida dalinha.

- |, Corrente efetiva de alimentacéo.

8- Prestag6es do circuito de soldagem:

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

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

- X : Relacéo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda
Bode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na

ase de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de

parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinard a intervencao da protecdo térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos.

- A/V-A/V: Indica a série de regulacao da corrente de soldagem (minimo - maximo)
acorrespondente tenséo de arco.

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

10- === Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
paraprotegeralinha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado estd contido no
capitulo 1“Segurancga geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido € 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.

3.2 OUTROS DADOSTECNICOS:

- 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
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLE,REGULACAO E LIGACAO (FIG.A)

5.INSTALACAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES 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.

5.1 INSTALACAO (FIG. C)
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinca (FIG. D)

5.2 SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA

Todas as maquinas de solda descritas neste manual séo equipadas com sistemas de
levantamento.

A ATENCAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de
capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5.2.1 LIGACAO A REDE

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

A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado aterra.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexdo do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentacdo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.040hm.

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

5.2.2 PLUGUE ETOMADA: ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (3P
+T) com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou
interruptor automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da_linha de alimentacéo. A tabela 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
alimentagéo.

- Paraas operag6es de troca tensdo (somente para versao trifasica) acessara parte
interna da maquina de solda, removendo o painel e preparar o quadro de bornes de
troca de tensao de maneira que haja correspondéncia entre a ligagcdo indicada na
placade sinalizagao apropriada e a t?:r;éé%de rede disponivel.

Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.
ATENCAO! A maquina de solda é preparada na fabrica com a tensdo mais
elevada da série disponivel, por exemplo:

U, 400V <=Tensao de preparacao na fabrica.

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

5.3 LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ATabela1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm?®) de acordo com a corrente maxima distribuida pela maquina de solda.

5.3.1 Ligacdo ao cilindro de gas
- Garrafa de gas carregével no plano de apoio da garrafa da maquina de soldar: max

- Aparafusar o redutor de presséao a valvula do cilindro de gas intercalando a redugéo
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argonio ou mistura
Argonio/CO,,.

- Ligarotubode entrada do gas ao redutor e apertar a bragadeira fornecida.

- A'flljogxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula do
cilindro.

5.3.2Ligacéo do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a soldar ou & bancada metalica onde estéa apoiada, o mais
préximo possivel da junta que estd sendo executada.Este cabo deve ser ligadoao
borne com o simbolo (-).

5.3.3 Ligacdo datocha

En%atara tocha no conector dedicado a 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, para facilitar a saida.

5.3.4 Ligacao ao alimentador de fio (modelo com alimentador de fio externo)

- Executarasligagdes com o geradorde correnteépainel traseiro):
- cabode corrente de soldagem ao engate rapido (+);
- cabo de comando no conector apropriado.

- Prestar atencdo que os conectores estejam bem apertados a fim de evitar
superaquecimentos e perda de eficiéncia.

- Ligar o tubo de gés proveniente do redutor de pressao do cilindro e apertar com a
bracgadeira fornecida.

5.3.5 Recomendacées

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates répidos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera
superaquecimentos dos proprios conectores com a relativa deterioracdo 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 seguranca e dar resultados insatisfatérios para a soldagem.

5.3.6 Ligacao do conjunto de arrefecimento da agua G.R.A. (somente para versao

R.A)

- Fixar o G.R.A. a maquina por meio do suporte fornecido.

- Unir as tubagens da dgua aos engates rapidos.

- Ligar o G.R.A. seguindo o procedimento descrito no manual fornecido com o
conjunto de arrefecimento.

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG. F-F1-F2)

A ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO ARAME,

CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO DE ARAME, A LUVA
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GUIA DE ARAME E O TUBO DE GCONTATO 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 PROTECGCAO.

- Abrir o 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 (1a).

- Liberar o/os contra-rolo/s de presséao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es#Za).

- \(lzeéi)ficar que of/s rodizio/s de alimentagcdo sejam/a apropriados/o ao fio utilizado

- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte
Preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do

io no guia de arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da
conexao datocha (2c).

- Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor intermediario,
v:?)rificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior

- Frearligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulacdo 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
botéo da tocha ou o botéo de tragdo do arame no painel de comandos (se presente)
e esperar que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-
15cm pela parte dianteira da tocha, soltar o botao.

A ATENCAO! Durante estas operacdes o arame esta sob tensao elétrica e é
submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se nao forem adotadas as
precaucdes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:

Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

N&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 pressdo dos rolos e a
travacao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame ndo
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avango nao se afrouxem
as espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

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

- Fecharovao carrete.

6.SOLDADURA:DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
6.1 OPERACOES PRELIMINARES
- Introdizir a tomada de massa na tomada (-) (para aparelhos de soldar munidos de
tomada unica de massa).
- Introduzir a tomada de massa na tomada (-) rapida desejada conforme o material a
soldarg)ara aparelhos de solda munidos com 2 ou mais tomadas de massa).
- tomada rapida (-) com reatancia max ( YY) oug)osigéo 2-3 para material
aluminio e ligas derivadas (Al), ligas de cobre (CuAl/CuSi).
- tomada rapida (-) com reatancia max ( £~ Y™\ ) ou posi¢édo 1-2 para ago inox (SS),
acos de carbono e baixa liga (Fe).
- Conectarofio de retorno a pega a soldar.
- Obljir)e regular o fluxo de gas de protecgao por meio do redutor de pressao (5-7
min).
- Ligar o aparelho de soldar e configurar a corrente de soldadura com o comutador
rotativo. FIG. G

6.2 SOLDADURA (FIG.H)
Depois de predisposta a maquina com a execugdo das operagdes descritas
anteriormente, é suficiente colocar o borne de massa em contacto com a pega a soldar
e carregar o botdo da tocha. A tocha devera ser mantida a uma distancia oportuna da
eca.
agr:a soldaduras dificeis é conveniente testar em pedados de descarte, agindo
simultaneamente nos manipulos de regulagdo de modo a melhorar a propria
soldadura. Se o arco funde em gotas e tende a se desligar devera ser aumentada a
velocidade do fio ou escolher um valor inferior de corrente. Se por outro lado o fio
espeta violentamente na pega e causa projec¢des de material devera ser reduzida a
velocidade do fio.
Deve ser lembrado também que cada fio da melhores resultados com uma
determinada velocidade de avan?o. Portanto para trabalhos dificeis e prolongados,
serd conveniente experimentar fios de didmetro diferente para escolher o mais
apropriado.

6.3 SOLDADURA EM ALUMINIO R

Para gste tipo de soldadura é utilizado como gés protector o ARGONIO ou mistura

ARGONIO - HELIO. O fio a utilizar deve possuir as mesmas caracteristicas do material

base. Deve-se sempre preferir um fio mais ligado (por ex. aluminio/silicio) e nunca um

fio em aluminio puro.

A soldadura MIG do aluminio nao apresenta dificuldades especificas a ndo ser aquela

de conseguir alimentar bem o fio ao longo de toda a tocha, porque, conforme se sabe, o

aluminio tem

poucas caracteristicas mecancias e as dificuldades de alimentaCéo serdo maiores

quanto menor sera o @ do fio.

Este problema pode ser evitado efectuando as alteragdes a seguir:

1 - Substituir a camisa da tocha com o modelo em teflon. Para desenfia-la é suficiente
afrouxar os prisioneiros na extremidade da tocha.

2 - Usartubos de contacto para aluminio.

3 - Substituir os rodizios do dispositivo alimentador de fio com tipo para aluminio.

4 - Slfjlbstituir a camisa de ago do guia do fio de entrada com a correspondente em
teflon.

As pegals descritas acima estao previstas no acessério para aluminio oferecido como

opcional.

6.4 SOLDADURA POR PONTOS (FIG. I)

Com um equipamento de fio pode-se obter a junCao de chapas sobrepostas por meio
de pontos de soldadura realizados com alimentagdo de material.

O equipamento é particularmente apropriado para a finalidade porque é dotado de
temportizador regulavel, o que torna possivel escolher o tempo de solda por ponto
mais apropriado e, por conseguinte, a realizaGao de pontos com caracteristicas iguais.
Para utilizar a maquina para soldar por pontos é necessario predispd-la conforme a

seguir:

- gubstituir o bico da tocha com aquele de tipo especifico para solda por pontos
fornecido como acessério. Esse bico é reconhecido pelo formato cilindrico e por ter
na parte terminal aliviadores para o gas.

- Colocar o comutador de regulagéo da corrente na posi¢do “méaxima”.

- F{e?ular avelocidade de avango do fio quase no maximo do valor.

- Colocar o desviador na posi¢cdo “TIMER”.

- Regular o tempo de soldadura por ponto na segunda da espessura da chapa a juntar.

Para executar a soldadura por ponto apoia-se o bico da tocha no plano na primeira

chapa, carrega-se entdo o botdo da tocha para o consenso da soldadura: o fio leva a

primeira chapa em fusdo, a atravessa e penetra na segunda realizando assim uma

cunha fundida entre as duas chapas.

O botéo devera ser carregado até quando o temporizador interromper a soldadura.
Com este procedimento podem ser realizadas soldaduras por pontos também em
condi¢cdes ndo possiveis com aparelhos de soldar por pontos tradicionais, porque
godem serjuntadas chapas nao acessiveis na parte traseira, como por ex. vazados.

' arr? além disso, é muito reduzido o trabalho do operador devido a maxima leveza da
ocha.

O limite de utilizagdo de tal sistema é ligado a espessura da primeira chapa, enquanto a
segunda pode ser de espessura bastante elevada.

6.5 REBITAGEM (FIG. L)

Esta operacéo é possivel somente com aparelhos de soldar compactos a uma

tomada de massa.

E um procedimento que permite de poder levantar chapas recuadas ou deformadas

sem ter que bater no verso. Isto é indispensavel no caso de partes de carrogaria nao

acessivels na parte traseira.

A operagéo é executada no modo a seguir:

- Substituir o bico da tocha com aquele de tipo apropriado para rebitagem, que
apresenta na lateral o alojamento para o prego.

- Colocar o comutador de regulagdo da corrente na posigéo 3

- Regular a velocidade de avanco em funcéo da corrente e do @ do fio utilizado, com se
tivesse que executaruma operagéo de soldadura.

- Colocar o desviador na posicao “TIMER”.

- Regularotempoacercai-1,5segundos.

Dessa maneira serd executado um ponto de soldadura na correspondéncia da cabeca

do prego realizando assim a juncéo do mesmo com a chapa. A esta altura é possivel,

com o uso da ferramenta apropriada, levantar a chapa que entrou para dentro.

6.6 PROCEDIMENTO DE RECONFORMAGCAO DA CHAPA (FIG. M)

Esta operagao é possivel somente com aparelhos de soldar compactos a uma ou mais

tomadas de massa.

Para executar este procedimento pedir a relativa embalagem .

Na carrogaria apds ter efectuado soldaduras ou martelagdes a chapa perde as suas

caracteristicas iniciais e para recoloca-la no seu estado inicial, o operador usava o

macarico oxiacetilénico com o qual aquecia a chapa até uma temperatura de cerca

800°C, arrefecendo-a depois rapidamente com um pano embebido de dgua.

Se desejar substituir totalmente o macarico oxiacetilénico, o procedimento de

recomposicao efectua-se como a seguir:

- Tirar o bico da tocha e engatar o porta eléctrodo apropriado, depois o eléctrodo de
carvao apertando o manipulo apropriado.

- Colocar na posicéo 1 o comutador de regulagéo (posigbes mais altas aqueceriam
demais o eléctrido e amaquina).

- Tirar pressao dos rodizios do alimentador pode meio de desenganche da mola para
evitar que o fio seja arrastado na tocha.

Se a parte a recompor interessa somente uma drea pequena executar a operagao

como uma soldadura por ponto, colocando em contacto a parte terminal do eléctrodo

com a chapa durante um tempo suficiente para esquentd-la e esfrid-la depois

rapidamente com um pano embebido de dgua. Se por outro lado a parte a recompor é

mais extensa deve-se fazer voltear o eléctrodo.

A ATENGAO:

- A lampada de sinalizacdo acende-se na condicdo de superaquecimento e
interrompe a distribuicdo de poténcia; a restaurgéo é efectuada automaticamente
depois de alguns minutos de arrefecimento.

7.MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,

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

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA: ]
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1 Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagéo e conexdes de gés.

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

- Controlar, antes de cada uso, o estado de desgaste e a exactidao de montagem das
partes terminais da tocha: bico, tubo de contacto, difusor de gas.

7.1.2 Alimentador de arame

- Verificar com frequiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracao do arame, remover
periodicamente o p6 metalico que se deposita na drea de tragao (rolos e guia arame
de entrada e saida).

7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA; ,

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E

ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de solda podem

causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob

tenséo e/ou leses devido ao contato direto com 6rgdos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fun?ao da utilizagcdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se

depositou no transformador, reatancia e retificador

comprimido seco (max 10 bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens

nao apresentem danos ao isolamento.

No final de tais opera%:ées remontar os painéis da maquina de solda apertando a

fundo os parafusos de fixagdo.

Egitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda

aberta.

mediante um jato de ar
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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.ALGEMENEVEILIGHEIDVOORHET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van
de lasmachine en over de risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

EOok eroef doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:
NSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

AN

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

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

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

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

ong’evalIenpreventienormen en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met

een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

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

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Gegn 'I?(abels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen

ebruiken.

- In aanwezigheid van een koelunit met vioeistof moeten de operaties van het
vullen uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die
losgekoppeld is van het voedingsnet.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vlioeibare 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).

POLO®O

- 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 altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-

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

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een persoonlijk
dagelijks niveau van blootstelling (LEPd) wordt vastgesteld dat gelijk is aan of
groter is dan 85db (A), is het gebruik verplicht van adequate individuele
beschermingsmiddelen.

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

De elektroma%netische velden kunnen interfereren met sommige medische

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de
dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
ebruikszone van de lasmachine verboden worden.

eze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle ‘)Iaatsen 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:

- Detweelaska elszodichtmogelilj_ksamen bevestigen.

- Eet goofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit

ouden.

- Delaskabels nooit rond het lichaam draaien.

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

- De retourkabel 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).

een ferromagnetische voorwen:en in de nabijheid van het lascircuit laten.
- Minimum afstand d=20cm (Afb. N).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van
het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- Ineenruimte meteen verhoogd risico van elektroshock;

- Inaangrenzende ruimten;

- Inaanwezigheid van ontvilambare of ontploffende materialen;
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10; A.7; A.9. van de
”TE((’:HNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
worden.

- Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder

ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).

Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven

staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men

werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een 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 coérdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A 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 gevaarliu( 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.

AN

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.
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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

LOSGEKOPPELDISVAN HETVOEDINGSNET.

- Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 COMPACTE LASMACHINE(FIG.A1,A2)

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, specifiek grealiseerd voor
het MAG-lassen van koolstofstalen of zwakégelegeerde stalen met beschermend gas
CO, of mengsels Argon/CO, gebruikmakend van volle of geanimeerde (buisvormige)
elektrode draden.

Zijn bovendien geschikt voor het MIG-lassen van de roestvrije stalen met gas Argon +
1-2% zuurstof en aluminium met gas Argon, gebruikmakend van elektrode draden voor
analyse geschikt voor het te lassen stuk.

De harde soldering MIG kan typisch uitgevoerd worden op verzinkte staalplaten met
draden in koperleggering (vb. koper-silicium of koper-aluminium) met beschermend gas
Argon zuiver (99,9%).

2.2LASMACHINE METWEGNEEMBARE DRAADTREKKER (FIG.A3)

Lasmachine met continue draad, oF wielen, driefasen, geventileerd, voor het MIG-
MAG/FLUX lassen en het hardsolderen, met wegneembare draadtrekker met 4
ROLLEN. Gebruiksflexibiliteit met verschillende typen van materiaal zoals staal,
roestvrij staal, aluminum. Hoog aantal steps van regeling van de spanning van de boog.

2.3 ACCESSOIRES VAN SERIE:

- toorts (gekoeld met water in de versie R.A.);

- kabelvan retour volledig met massatang;

- kitwielen;

- adaptor fles ARGON;

- drukreductor;

- draadtrekker;

- groep van koeling met water R.A. (alleen voor versie R.A.);

2.4 ACCESSOIRES OP AANVRAAG:

- elektronische kaart met dubbele timer;

- groep kabels verbinding generator-trekker (alleen voor lasmachine met
wegneembare draadtrekker);

- groep van koeling metwater R.A.i\indien voorzien);
accessoire van serie op versie R.A.);

- Kitspoelbedekking (indien voorzien);

- Kitlassen aluminium;

- Kitlassen kerndraad;

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT ) ) ) B
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met d?:}/glgBende betekenis:

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

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

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

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

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

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

= | max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- l,.«: 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
bas(;s v)an 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
rwmtef overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
tol%gestane limieten ligt).

- -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 Lnoodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de

oorsprong van het product).
10- -é— : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.
11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor hetbooglassen”.
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 %egevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 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
4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING (FIG. A)

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD

WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING (FIG. C)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. D)

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

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een

adet1uaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.2.1 AANSLUITING OP HET NET » ) "

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

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden metde aarde.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 SFIicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die eenimpedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.04ohm.

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

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

- 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 het

net.

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

A OPGELET!

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

5.3 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

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

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

5.3.1 Verbinding met de gasfles

- Gasfleslaadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine:max20kg. )

- Dedrukreductor 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 gebruikt.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastzetten. )

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat de klep van de
gasfles geopend wordit.

5.3.2Verbinding 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.

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

5.3.3 Verbinding toorts

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.

5.3.4 Verbinding met de draadvoeder (in het model met externe draadvoeder)

- De verbindingen met de stroomgenerator uitvoeren (achterste paneel):
- kabel lasstroom met de snapmofverbinding (+);
- bedieningskabel met de desbetreffende connector.

- Erop letten dat de connectors goed vastgedraaid zijn teneinde verhittingen en verlies
van efficiéntie te voorkomen.

- De gasbuis afkomstig van de drukreductor van de gasfles aansluiten en vastdraaien
metde strook in dotatie.

5.3.5 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 kortstmogelijke 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 onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

5.3.6 Verbinding groep koeling water G.R.A. (Ialleen voor versie R.A.)

- De G.R.A. bevestigen op de machine middels de beugel in dotatie.

- De waterleidingen verbinden met de snelkoppelingen.

- De G.R.A. aanschakelen volgens de procedure beschreven in de handleiding in
dotatie bij de groep van koeling.

5.4 LADING DRAADSPOEL (FIG. F-F1-F2)

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE

DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
ENLOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS
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OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE MEN

WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE

BéiSA%NE\l{IAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN

- De ruimte haspel openen.

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

- (Dze contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen

a).

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

- Hetuiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen
afknippen, de spoel draaien teé;en 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. i

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan reg;slen op een gemiddelde
waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste rol

3

).

- E)e haspel lichtjes afremmen door in te rinen op de desbetreffende stelschroef
geplaatst in hetmidden van de haspel zelf% .

- 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 tof het uiteinde van de draad, nadat hij
heel het omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste
gedelete van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

A OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische spanning
onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor elektroshock,
kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).

Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk
van de rollen en de afremmin% 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.

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

- De ruimte haspel sluiten.

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES ) )
- Het contact van massa invoeren op het contact (-) (voor lasmachines voorzien van
een uniek contact van massa).
- Het massacontact invoeren in de gewenste snapmofverbinding (-) op basis van het
te lassen materiaal (voor lasmachines voorzien van 2 of meerdere
massacontacten).
- snapmofverbinding (-) met max reactantie (/" Y"¥™\) of stand 2-3 voor aluminium
materiaal of afgeleide legeringen (Al), koperlegeringen (CuAl/CuSi).
- snapmofverbinding (-2 met min reactantie (ﬁY‘\ of stand 1-2 voor roestvrij staal
E)SS), staal metkoolstof en lichtmetaallegeringen (Fe).
e retourkabel verbinden met het te lassen stuk .
- I?eAﬂL)JX van het beschermend gas openen en regelen middels de drukreductor (5-7
min).
- De lasmachine aanschakelen en de lasstroom instellen met de roterende
commutator. FIG. G

6.2 LASSEN (FIG.H)

Eens dat de machine vooringesteld is waarbij de eerder vermelde operaties werden
uitgevoerd, is het voldoende de massaklem in contact te brengen met het te lassen stuk
en op de drukknop van de toorts te drukken. Men moet ervoor zorgen de toorts op een
adequate afstand van het stuk te houden .

Voor moeilijke lasoperaties is het best te proberen op een stuk agqekeurd materiaal, en
hierbij tegelijkertijd in te grijpen op de regelknoppen teneinde het lassen zelf te
verbeteren. Indien de boog in druppels smelt en de neiging heeft uit te gaan moet men
de snelheid van de draad opdrijven ofwel een lagere stroomwaarde kiezen. Indien
daarentegen de draad gewelddadig gericht is tegen het stuk en aanleiding geeft tot
wegschieten van materiaal, moet mende snelheid van de draad verlagen .

Men moet zich bovendien herinneren dat ieder draad betere resultaten geeft met een
bepaalde snelheid van voorwaartse beweging . Daarom moet men best, voor moeilijke
enlangdurige operaties, ook draden met een verschillende diameter proberen teneinde
de meest geschikte te kiezen..

6.3 LASSEN IN ALUMINIUM

Voor dit type van lassen wordt als beschermend gas ARGON of een mengsel ARGON -

ELIO gebruikt, De te gebruiken draad moet dezeltde kenmerken van het basismateriaal

bezitten. Het is alleszins altijd best een meer gelegeerde draad te gebruiken (vb.

aluminium/silicium) en nooit een draad in zuiver aluminium .

Het MIG-lassen van het aluminium biedt gieen bepaalde moeilijkheden tenzij diegene er

inI te slagen de draad goed te trekken langs de hele toorts omdat zoals men weet

aluminium

beperkte mechanische kenmerken heeft en de moeilijkheden van tractie groter zullen

zijnnaargelangde @ van de draadkleineris. L

Dit probleem kan verholpen worden door de volgende wijzigingen aan te brengen :

1 - Het omhulsel van de toorts vervangen met het model in teflon. Om het weg te
trekken is het voldoende de pinnen los te zetten aan het uiteinde van de toorts .

2 - Contgctbuisjes voor aluminium gebruiken.

3 - Derolletjes van het draadtrekken vervangen met een type voor aluminium .

4 -Het stalen omhulsel van de draadgeleider van ingang vervangen met de
overeenstemmende in teflon.

De hierboven beschreven stukken zijn voorzien in het accessoire voor aluminium

aangeboden in optie .

6.4 PUNTLASSEN (FIG. |

Met een installatie met draad lkn men de vereniging van overlapte stalen platen
bekomen middels puntlassen gerealiseerd mettoevoer van materiaal .

De installatie is bijzonder geschikt voor dit doel omdat ze uitgerust is met een regelbare
timer, hetgeen het mogelik maakt de meest geschikte tijd van het puntlassen te kiezen
en, biLgevoI ,de realisatie van punten met gelijke kenmerken . .
Voor het gebruik van de machine voor puntlassen moet men ze op de volgende wijze
voorinstellen::

- De sproeier van de toorts vervangen met een van een speciaal type voor het
puntlassen, geleverd als accessoire . Deze sproeier onderscheidt zich voor de
cilindervorm en omdat hij op het uiteinde uitlaten voor het gas heeft .

De commutator van regeling van de stroom op de stand “maximum”plaatsen.

De snelheid van voorwaartse beweging van de draad bijna op het maximum van de
waarde regelen .

De deviator in de stand “TIMER” plaatsen

Dle tijd van het puntlassen regelen volgens de dikte van de te verenigen metalen
platen.

Voor het uitvoeren van het puntlassen doet men de sproeier van de toorts horizontaal
op de eerste metalen plaat steunen, vervolgens drukt men op de drukknop van de
toorts voor de toestemming voor het lassen : de draad brengt de eerste metalen plaatin

smelting, gaat erdoor en dringt door in de tweede en realiseert hierbij een gesmolten
wig tussen de twee metalen platen .

De drukknop moetingedrukt worden tot de timer hetlassen onderbreekt .

Met deze procedure kunnen operaties van puntlassen gerealiseerd worden ook in
omstandigheden die niet mogelijk zijn met traditionele puntlasmachines, gezien men
metalen platen kan verenigen die nietlangs achter toegankelijk zijn, zoals bv. blikken .
Bovendien is het werk van de operator heel beperkt gezien de uiterste lichtheid van de
toorts .

De gebruikslimiet van dit systeem is gebonden aan de dikte van de eerste metalen
plaat, terwijl de tweede een veel grotere dikte mag hebben .

6.5 AANBRENGEN VAN SPIJKERS (FIG. L)
Deze operatie is alleen mogelijk met compacte lasmachines met een contact van
massa .
Het betreft een procedure die toestaat ingetrokken of vervormde metalen platen op te
hijsen zonder op de achterkant te moeten kloppen. Dit is noodzakelijk in het geval van
gedeelten. van carrosserie die niet toegankelijk zijn langs de achterkant .
e operatie wordt op de volgende manier uitgevoerd
- De sproeier van de toorts vervangen met een van een gkeschikt type voor het
aanbrengen van spijkers, die lateraalde behuizing voor de spi, erheeft.
- De commutator voor de regeling van de stroomin de stand 3 plaatsen .
- De snelheid van voorwaartse beweging regelen in functie van de stroom en van de
gebrmkte draad, alsof men een lasoperatie moet uitvoeren .
- De deviatorin de stand “TIMER” zetten.
- Detijd regelen op ongeveer 1 - 1,5 seconden. .
Op deze manier wordt een laspunt uitgevoerd ter hoogte van de kop van de spijker
waarbij zo de vereniging ervan met de metalen plaat wordt gerealiseerd . Nu is het
mogelijk, gebruikmakend van het speciaal daartoe bestemd werktuig, de ingetrokken
metalen plaat op te hijsen .

6.6 PROCEDUREVAN ONTLATENVAN DE METALEN PLAAT (FIG. M)

Deze operatie is mogelijk met compacte lasmachines met een of meerdere contacten

vanmassa.

Voor het uitvoeren van deze procedure moet men de desbetreffende verpakking

vragen.

In de carrosserie verliest de metalen plaat, na de operaties van lassen of hameren, haar

beginkenmerken en om ze terug naar deze beginstaat te brengen gebruikte de operator

een lasbrander-buisje waarmee hij de metalen plaat verwarmde tot een temperatuur

van on?eveerBOO"C, ze vervolgens snel afkoelend met een met water bevochtigde vod.

Ingevalmen hetlasbrander-buisje volledig wenst te vervangen, wordt de procedure van

ontlaten als volgt uitgevoerd:

- De sproeier van de toorts wegnemen en de speciale elektrodenhouder invoeren en
vervolgens de elektrode in houtskool en hierbij de desbetreffende knop vastdraaien .

- De commutqgtor van regeling in de stand 1 zetten (hogere standen zouden de
elektrode en de machine teveel verwarmen).

- De druk wegnemen van de tractierolletjes middels het loshaken van de veer teneinde
te voorkomen dat de draad wordt meegesleept op de toorts .

Indien het te ontlaten gedeelte slechts een kleine zone interesseert, moet men de

operatie uitvoeren zoals het puntlassen, en hierbij het eindgedeelte van de elektrode in

contact brengen met de metalen plaat gedurende voldoende tijd om deze te verwarmen

en vervolgens snel af te koelen met een met water bevochtigde vod. Indien daarentegen

het te ontlaten gedeelte groteris moet men de elektrode doen draaien .

A OPGELET:

- De seinlamp gaat aan bij een conditie van verhitting en onderbreekt hierbij de
verdeling van vermogen ; de reset wordt automatisch uitgevoerd na enkele minuten
van afkoeling .

7.O0NDERHOUD

A OPGELET!VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET

MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1Toorts

- 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 gasaansiuitingen controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5 bar) in het
omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Voor ieder gebruik de staat van slijtage en de correctheid van montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren :sproeier, contactbuisje, gasverspreider.

7.1.2 Draadvoeder

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

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD:

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

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINEWEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
bSE“Dnm%gII'\]‘EET UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

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.

- Regelmatigen inieder 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 ro%e perslucht (max 10 bar).

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

- degele enheid 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 hierbijI de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
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OG FLUX-

LYSBUESVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRORENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatﬂren skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes

pa sikker

vis samt oplyses om risiciene forbundet med

buesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
nodprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

Undgéa direkte bergring med svejsekredslobet;
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

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

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

Svejsemaskinen mé ikke anvendes i fugtige, vdde omgivelser eller udendors i
regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Iase forbindelser.
Hvis der anvendes en koleenhed, der fungerer med veaeske, skal
svejsemaskinen slukkes og frakobles netforsyningen, for man foretager
pafyldninger.

nulspaendingen fra

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

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplosningsmidler eller i naerheden afllgnende stoffer.

Der mé ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trze, papir, klude osv.) skal fjernes 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 iveerksaettes
en systematisk procedure til vurdering af gransen for udsattelse for
svejsedampene alt efter deres sammensztning, koncentration og
udsaettelsens varighed.

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

POLO®O

Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

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

Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjelme med
strélingsbeskyttende glas.

Man skal anvende vandtatte beskyttelseklaeder, saledes at huden ikke
udszettes for de ultraviolette eller infraragde straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

Stojniveau: Hvis der som folge af sarligtintensive svejsearbejder konstateres
en personlig, dagligt udsaettelse (LEPd) lig med eller over 85db(A), er det
obligatorisk at anvende passende personlige vaernemidler.

Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lseegeapparatur

(f.eks.pacemakere, respiratorer, metalproteser 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 grundlaaggende graenser for personers
udseettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal falge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

Fastgor de to svejsekabler sa teet som muligt pé hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaeek som muligt fra svejsekredslgbet.
Vikl underingen omstandigheder svejsekablerne rundt om 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 teet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller l&2ne
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af svejsekredslabet.
Minimal afstand d=20cm (Fig. N).

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 lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- lomgivelser, hvor der er agetrisiko for elektrochok;
- Paafgreensede omrader;
- Pasteder, hvorderer breendbare eller sprangfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og
der skal altid veere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til
stede under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske veernemidler, som er fastlagt i 5.10; A.7;
A.9.af "[ECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 6208
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder svejsemasklnen
eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjlp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SP/ENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hgj
som maksimumstaersklen.
Instrumentmélingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsla, om der er en reel fare og ivaerksatte passende
S|kerhedsforanstaltn|nger som angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDERISICI

VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for,at den vaelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sésom
optoning af vandrer).

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

VAN

Veaernene og svejsemaskinens eller tradtilforselsanordningens indpaknings

bevagelige dele skal anbringes

rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles

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

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasatning af trad pa rullerne;

- Iszetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smoring af tandhjul.
MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
- Det er forbudt at Iofte svejsemaskinen.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 KOMPAKT SVEJSEMASKINE (FIG.A1,A2)

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet til

MAG-svejsning af ulegerede eller lavtlegerede metaller med beskyttelsesgas CO, eller

Argon/CO, blandinger under anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

De kan ligeledes anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2% ilt

samt af aluminium med Argongas, ved hjeelp af eIektrodetrade med en passende

analyse i betragtning af arbejdsemnet, der skal svejses pa.

MIG-héardlodning udferes normalt pa forzinkede plader med kobberle%erlngstréde (fx.

I((gé)%eo/r)snmum eller kobber-aluminium) med anvendelse af ren Argon beskyttelsesgas
/0

2.2 SVEJSEMASKINE MED AFTAGELIGTTRADTRAK (FIG.A3)

Svejsemaskine med kontinuerlig trdd og vogn, trefaset, ventileret, beregnet til MIG-
MAG/FLUX-svejsning og hardlodning med aftageligt tradtraek med 4 RULLER. Alsidig
anvendelse med forskellige slags materialer sasom stal, rustfrit stal, aluminium.
Adskillige indstillingstrin for lysbuespaending.

2.3 STANDARDTILBEHOR:

- braender (pa R.A.versionen med vandafkeling);

- returkabelinkl. jordklemme;

- hjulseet;

- ARGON-beholder adapter;

- trykreduktionsanordning;

- tradtilferselsanordning;

- R.A.vandafkelingsenhed (gzelder kun for R.A. versionen med vandafkeling);

2.4 TILBEHOR,DER KAN BESTILLES:

- elektronisk kort med dobbelt timing;

- kabelforbindelsesenhed generator-treek (kun pa svejsemaskiner med aftageligt
tradtraek);

- R.A.vandafkelingsenhed (pa visse modeller);
(standardtilbeherpa R.A.versionen med vandafkeling);

- Spoleoverdaekningssaet (pa visse modeller);

- Aluminiumsvejsningsseet.

- Svejsesaettil fyldttrad;

3.TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMAERKAT
De vigtlgf;ste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammentfattet pa specifikationsmaerkatet med fxalgende betydning:
1- Den EUROPZISKE referencenorm vedrrzrende 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
oget risiko for elektrisk stod (f.eks. umiddelbart i nzerheden af storre
metalgenstande).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending.
3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

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

= |, max: Liniens maksimale stremforbrug.

-l Reelstromstyrke

8- Svejsekredslobets preestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet &bent).

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X:Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's
ayctj)ejd)scyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.

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 af linien.

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

Bemazerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt

ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses

pa den pageeldende svejsemaskines datameerkat.

3.2ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: Jaevnfor tabellen 1 (TAB.1)
- BRAENDER: Jaevnfor tabellen 2 (TAB.2)
Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER (FIG. A)

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOMHELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORNGDNE

KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING (FIG. C)
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. D)
5.2 FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN

Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er forsynet med et
loftesystem.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til
maskinens veegt, saledes at der ikke opstar fare for veltning eller farlige
forskydninger.

5.2.1 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilkken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -
frekvens, der ertil radighed pé installeringsstedet.

- Svejsemaskmen mé udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutralledning.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.04 ohm.

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 STIK OG STIKKONTAKT: Forbind fodekablet med et passende standardstik (3P

+T) og installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den

dertil beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den

?ul grenne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales

or forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrgm,

svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nom|na|spaend|n(};

- Hvis der opstéar behov foromstllllng af spaendingen, skal man fjerne panelet for at fa
adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal indstille
spaendingsvekselklembreettet saledes, at forbindelsen, som er angivet pa det
saerh%e signaleringsmeerkat, stemmer overens med netspaendmgen som star til

radighe
FIG.E
Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de saerlige skruer.
Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets hojeste mulige
spaendingsstyrke, for eksempel:
U, 400V < Spaending som indstilles pa fabrikken.

A GIV AGT! Tilsideszettelse 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 stad) og genstande (f. eks.
brand).

5.3 SVEJSEKREDSLO@BETS FORBINDELSER

A 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 mm?) i
betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5 3.1 Forbindelse til gasbeholderen
Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stetteflade til beholderen: maks
20kg

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

- Forbind gastilferselsreret med reduktionsanordningen og stram den medleverede
klemme.

- Losn trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der abnes for beholderens
ventil.

5.3.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette stér p&, s& teet som muligt
& den sem, der er ved at blive udfert.
enne Iedmng tilsluttes klemmen med symbolet (-).

5.3.3 Forbindelse af breender

Seet breenderen fast pa den tilherende konnektor og spaend I&sebolten helt i bund med
handkraft. Klarger den til den ferste trddpaseetning ved at afmontere dysen og
kontaktreret, sa den har lettere ved at komme ud.

5.3.4 Forbindelse til tradtilforselsanordningen (kun pa versioner med ekstern
tradtilforselsanordning)
- Opretforbindelserne til stramgeneratoren (bagpanel):
- svejsestromreturkabel med lynstikkontakt (+);
- styrekabel med dertil beregnet konnektor.
- Sorg for, atkonnektorerne er strammede omhyggeligt for at undga overophedning og
forringelse af deres funktionsdygtighed.
- Forbind gasreret fra beholderens trykreduktionsanordning og stram med den
medleverede klemme.

5.3.5 Goderad

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (s&fremt disse
forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
Iéonlnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt edelaegges og begynder at fungere

arligere

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke harer med til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
utilfredsstillende svejsesresultater.

5.3.6 Forbindelse af vandafkelingsenhed G.R.A. (galder kun for R.A. versionerne

med vandafkeling)

- Fastger vandafkelingsenheden G.R.A. til maskinen ved hjeelp af det medleverede
beslag.

- Forbind vandrgrene med lyntilslutningerne.

- Teend for vandafkelingsenheden G.R.A.

ifolge fremgangsmaden i den
brugervejledning, der falger med keleenheden.

-27 -



5.4 ISETNING AF TRADSPOLE (FIG. F-F1-F2)

A GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISAETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN
CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS

KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT

AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES

BESKYTTELSESHANDSKER MENS TRADEN F@RES IND.

Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at tradens ende vender opad; undersgg
om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

- Frigertrykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

- Undersgg 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 trddens 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 p& en middelveerdi.
Kontrollérom traden sidder korrekti den nederste rulles hulrum (3).

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa reguleringsskruen midt pa
haspen (1b).

- Fjerndysen og kontaktroret (4a).

- Saet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke pa
breenderknappen eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet (safremt dette
forefindes) o? slip den forst, nar tradens ende stikker 10-15 cm ud pé forsiden af
braenderen efter at have gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spaending og

mekanisk kraft. Hvis man ikke treffer de nedvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk stod, l&@sioner og teending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette braenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktreret og mundstykket pa breenderenigen (4b).

Serg for at traden glider regelmeessigt; 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 treeg.

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

Luk hasperummet.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 INDLEDENDE HANDLINGER

- For jordforbindelseskoblingen sammen med (-) koblingen (for svejsemaskiner med
én jordforbindelseskobling).

- Seet jordforbindelsestilslutningen pé den gnskede lyntilslutning (-), i betragtning af
hvilket materiale, der skal svejses (hvis svejsemaskinen er forsynet med 2 eller flere
Jordforbmdelsesnlslutnmger)

- lyntilslutning (-) med maks. reaktans (7 Y~Y\) eller position 2-3 til materiale som
aluminium og deraf afledte legeringer (Al), kobberlegeringer (CuAl/CusSi).

- lyntilslutning (-) med min. reaktans ( £ Y™\ ) eller position 1-2 til rustfrit stal (SS),
ulegeret og lavtlegeret stal (Fe).

- Forbind returkablet med det emne, der skal svejses pa.

- Abn beskyttelsesgassen og regulér dens gennemstremning ved hjelp af
trykreduktionsventilen (5-7 I/min).

- Teend for svejsemaskinen og indstil svejsestrammen ved hjeelp af den drejende
omdkifter. 6.

FIG.

6.2 SVEJSNING (FIG.H)

N&r maskinen er indstillet p4 denne méade, behever man under udferelse af
ovennaevnte arbejde blot bringe jordklemmen i kontakt med det emne, der skal svejses
pa, og trykke pa knappen pa breenderen. Sgrg for at holde breenderen Iangt nok veek fra
emnet.

Ved mere kreevende svejsearbejder anbefales det at foretage en prove pé kasseret
materiale og foretage indstillingerne samtidigt pa reguleringsknapperne for at opna
bedre svejseresultater. Hvis lysbuen smelter i draber og har det med at ga ud, skal
tradens hastighed seettes op, eller der skal indstilles en lavere stremstyrke. Hvis traden
derimod rammer emnet hardt og der dermed forarsages udslyngning af materiale, skal
tradens hastighed seettes ned.

Man skal desuden huske pa, at hver enkelt trad %lver bedre resultater ved en bestemt
fremferingshastighed. Ved mere kreevende eller leengerevarende svejsninger kan det
derfor godt betale sig at afprove trade med forskellig diameter for at finde frem til den
mestvelegnede.

6.3 SVEJSNING PA ALUMINIUM

Til denne slags svejsning anvendes beskyttelsesgassen ARGON eller ARGON -

HELIUM blandinger. Den anvendte trads egenskaber skal stemme overens med

basismaterialets. Der ber under alle omsteendigheder altid anvendes en trad med en

hiajer_e legering (fx. aluminium/silicium) og under ingen omsteendigheder en tréd af rent

aluminium.

MIG-svejsning p& aluminium er ikke forbundet med szerlige vanskeligheder udover at

detikke er muligt at treekke traden langs med hele braenderen, eftersom aluminium som

bekendthar

ringe mekaniske egenskaber; jo mindre trddens diameter er, desto sveerere er det at

treekke traden.

Dette problem kan udbedres ved at foretage felgende andringer:

1 - Udskift braenderens kappe med en model af teflon. Den tages ud ved ganske enkelt
atlesne dyvlerne ved braenderens ende.

2 - Anvend kontaktrar beregnet til aluminium.

3 - Udskift tradtreekrullerne med en type beregnet til aluminium.

4 - Udskiftindgangstradlederens stalkappe med en tilsvarende en af teflon.

Ovennzvnte dele harer med til ekstraudstyret til aluminium.

6.4 PUNKTSVEJSNING (FIG. I)
Med et tradsystem kan man forene overlappende metalplader ved hjeelp af
E) nktsvejsning og tilfersel af materiale.

ette system er seerligt velegnet til dette formal, idet det er forsynet med en regulerbar
timer, der ger det muligt at veelge en optlmal punktsvejsevarighed, hvorved
&unktsvejsnlngen ores helt regelmaessig.

vis maskinen skal anvendes til punktsvejsning, skal den klargeres pa folgende made:
- Udskift braenderens dyse med en seerlig type beregnet til punktsvejsning, der leveres
SOZ’] tilbeher. Denne dyse er cylinderformet og er forsynet med gasudledningshuller i
enden.
Stil stramomskifteren pa "maksimum®.
Regulértradens fremfurmgshastlghed teet pa maksimumveerdien.
Stil veelgeren pa“TIMER”.
Regulér punktsvejsningens varighed i betragtning af tykkelsen pa de metalplader, der
skal forenes.
Punktsvejsningen udferes ved at anbringe dysen vandret pa den forste metalplade,

derefter trykkes der pa breenderens knap for at give OK til svejsning: Traden smelter den
forste metalplade og gennemtraenger den anden, hvorved der dannes en smeltet kile
mellem de to plader.

Man skal blive ved med at trykke pa knappen, indtil timeren afbryder svejsningen.

Med denne fremgangsade kan der ogsa udferes punktsvejsnln? under forhold, der
normalt ger det umuligt med traditionelle punktsvejsemaskiner, eftersom det er mullgt
atforene metalplader, der ikke er tilgeengelige bagfra, sasom kasseformede plader.
Desuden lettes operaterens arbejde betydeligt takket vaere braenderens lette veegt.
Dette systems anvendelsesmuligheder afhanger af den forste metalplades tykkelse,
mens den anden metalplade kan veere temmlig tyk.

6.5 NITNING (FIG. L)

Denne frem an%smade er kun mulig med kompakte maskiner med en

jordforbindelses oblmg

Det er en fremgangsmade, der ger det muligt at heeve bulede eller deforme metalplader

uden at banke p& undersiden. Dette er uundveerligt i tilfeelde af karrosseridele, der ikke

ertilgaengelige bagfra.

Arbejdet udferes pa felgende made:

- Udskift breenderens dyse med den seerlige type, der er beregnet til nitning, og som
har plads til sem pa siden.

- Stil stramomskifterenistilling 3.

- Regulér fremferingshastigheden pa grundlag af strammens styrke og den anvendte
trdd, som omder skal foretages svejsning.

- Sl vaelgeren pa“TIMER’
Indstil tiden til omtrent 1 - 1 ,5 sekunder.

Pé denne made foretages der punktsvejsning ved semmets hoved, hvorved det forenes

med metalpladen. Nu kan den bulede metalplade udjeevnes ved haevning ved hjeelp af

detdertil beregnede redskab.

6.6 ANLOBNING AF METALPLADER (FIG. M)

Denne fremgangsmade er kun mulig med kompakte maskiner med en eller to

jordforbindelseskoblinger.

For at foretage dette arbejde, ret anmodning om den dertil beregnede pakning .

Metalpladen mister under veerkstedsarbejde, der omfatter svejsning eller hamring pa

pladen, dens oprindelige egenskaber og for at genoprette dem, plejer operateren at

anvende en autogenbraender til at varme pladen op til cirka 800°C, hvorefter den

hurtigt afkeles med en klud vaedet med vand.

chsj hele den autogene braender skal udskiftes, foretages anlgbningen pa felgende

méde:

- Fjern braenderens dyse og szt den dertil beregnede elektrodeholder pa, og derefter
karbonelektroden ved at stramme den pageeldende drejeknap.

- Seet omskifteren i stiling 1 (hojere stillinger medferer en overophedning af
elektroden og selve maskinen).

- Nedseettrykket, som treekrullerne udseettes for, ved at frigore fiereden for at undga, at
traden treekkes pa breenderen.

Hvis anlubmnﬁen kun skal foretages pa et ganske lille omrade, skal arbejdet udferes

som ved punktsvejsning, idet elektrodens endestykke skal brlnges i kontakt med

metalpladen i lang nok tid til at opvarme den, hvorefter den skal afkgles hurtigt med en

klud veedet med vand. Hvis anlgbningen derimod skal foretages pa et storre omrade,

skal elektroden drejes.

AGIV AGT:

- Signaleringslampen begynder at lyse i tilfeelde af overophedning, hvorved der ikke
leengere leveres effekt; genopretningen forleber automatisk efter et par minutters
afkeling.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDIN/ERVEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7 1.1 Braender
Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gores ubrugelig i labet af kort tid;

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette;

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleeses tor trykluft (maks. 5 bar) ind i
tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt;

- For hver anvendelse skal man kontrollere, om braenderens endestykker er rigtigt
pamonteret: check dyse, kontaktrer, gasdiffusor.

7.1.2Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og jeevnligt fierne
mdetalstt?vet der leegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang

7.2 EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE: .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNEVIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANGTIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spanding,

er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under

spaendmg ogl/eller lsioner 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. 10 bar).

- Paspaikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om nedvendigt
med en meget blad barste eller egnede oplasningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersoge, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens panelerigen
og strammefastgzrmgsskruernefuldstaendlgt

- Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN LANGAN
HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.: jatkossa kaytetdan pelkkaa nimitysté “hitsauskone”.

1.KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Hitsauskoneen kéayttdjdn on tunnettava riittdvdn hyvin koneen turvallinen
kdyttotapa sekéd kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettdva, kuinka toimia hitétilanteissa.

(Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

/N

- Vilté suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoéverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkédan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

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

- Suorita sdhkékytkennét yleisten turvallisuusméaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.

- Ala kdytd hitsauskonetta kosteissa tai mérissd paikoissa &ldka hitsaa
sateessa.

- Ald kéayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat 16y sét.

- Kéytettdessi nesteelld taytettdvaa jadhdytysyksikkoa tayttotoimenpiteet saa
suorittaa vain hitsauskoneen ollessa sammutettu ja irrotettu sdhkdverkosta.

- Al4 hitsaa sailibita tai putkia, jotka ovat siséltidneet helposti syttyvii aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisié polttoaineita.

- Ala tyéskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Aléhitsaa paineen alaisten séilididen paalla.

- Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvdt materiaalit (esim. puu,
paperijne.).

- Huolehdi, ettd kaaren léheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelma hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan.

- Ala sailytd kaasupulloa (jos sitd kédytetdidn) lammoénlédhteiden lahelld tai
auringon paisteessa.

POL®

- Huolehdi riittdvasta sdhkoneristyksestéd suhteessa elektrodiin, tyostettavaan
kappaleeseen ja mahdollisiin ldhist611da maassa oleviin metalliosiin.
Sédhkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttamalla tarkoitukseen sopivia
suojakdsineitd, -jalkineita, -padhinettd ja vaatetusta ja eristédviad lavoja tai
mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kyparéan kiinnitetyilla suojalaseilla.
Kédytd kunnon suojavaatetusta é&ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunaséteille; myds kaaren laheisyydessé olevat henkilot
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

Melu: jos erityisen intensiivisten hitsaustoimenpiteiden yhteydesséa ilmenee
véhintddn 85db:n (A) paivittdinen henkilokohtainen melutaso (LEPd), on
kéaytettdva asianmukaista henkil6kohtaista kuulosuojausta.

HOOREOG®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sihkdmagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ympéristéssa.

Sahkémagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnéllisten
laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja néiden laitteiden kayttdjille.
Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen kdyttoalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssd ammattikaytt66n
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata
perusraja-arvoissa henkiléiden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen

CLC/TS 62081:

kotitalousympaéristéssa.

Kédyttdjdn on tehtdva seuraavat toimenpiteet niin, ettd vahennetddn

séahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnité kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman ldhelle.

- Piddrakenteen péa ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Ala koskaan kierré hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

- Al4 hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit

rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman

lahelle tehtdvaa liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen (minimietéisyys:
50cm).

- Al4jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin Iahelle.

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva N).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristosséa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajénnitteiseen
séhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan
- ympéristossd, jossa on lisddntynyt sdhkdéiskun vaara,
- ahtaissatiloissa,
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessé,
TAYTYY arvioida etukéteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnéollessa, jotta
n@ma voivat auttaa mahdolli hétatilant
TAYTYY ottaa kédytt66n tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjadn nostaessa langansyéttdlaitetta (esim.
hihnojen avulla).
- Hitsaus on KIELLETTY kéayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta
turvalavaa. N .
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa s&dhkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntyé vaarallinen tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran maérittimiseksi ja otettava kdytt66n varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettdvélla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kayttd muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

- HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo sopivilla
apuvilineillda sen putoamisen vélttdmiseksi.

AN

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemistéa sahkdéverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- langan asettaminen rulliin;
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- lankakelan asentaminen;

- rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

- Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1TIIVISTETTY HITSAUSLAITE (KUVA A1,A2)

Tamé hisauslaite toimii virranldhteenéd kaarihitsausta varten ja se on toteutettu
erityisesti hiiliterasten tai niukkaseosteisten terdsten MAG -hitsaukseen suojakaasulla
CO, tai seoksilla Argon/CO, kayttden tdysid tai ydintaytteisia hitsauslankoja
(ydintaytteiset hitsauspuikot).

Lis&ksi ne sopivat ruostumattomien terdsten MIG -hitsaukseen Argon -kaasulla + 1-2 %
happea tai alumiinid Argon -kaasulla kéyttaen hitsauslankoja, jotka analyysissa sopivat
hitsattavaan kappaleeseen.

MIG -juotto tehdaan tyypillisesti sinkityille levyille kuparisekoituslangoilla (esim. Kupari-
pii tai kupari-alumiini) puhtaalla Argon (99,9%) suojakaasulla.

2.2 HITSAUSLAITE SIRRETTAVALLA LANGANJOHTIMELLA (KUVA A3)
Liikkuva, kolmivaiheinen ja tuuletettu hitsauslaite jatkuvalla johtimella MIG-
MAG/FLUX-hitsausta ja kovajuotosta varten siirrettdvélla langanjohtimella, jossa on 4
RULLAA. K&ytén joustavuus eri materiaalityypeilld kuten teras, ruostumaton terés ja
alumiini. Korkea maéaré kaaren jannitteen sdatbasteita.

2.3 SARJAVARUSTEET:

- hitsauspaa (vedelld jadhdytetty, R.A. (vesijdahdytteinen) -versiossa);
- paluukaapelimaadoituspihdillé;

- rengaspakkaus;

- ARGON kaasupullon sovitin;

- paineenalennin;

- langansyéttolaite;

- R.A.-vesijadhdytysryhma (vain R.A.-versiolle);

2.4 TILATTAVAT LISAVARUSTEET:

- elektroninen kortti kaksoisajastuksella;

- kaapeliryhmé& generaattorin ja langanjohtimen kytkemiseksi (vain hitsauslaitteelle,
jossa on siirrettdva langanjohdin

- vesijadhdytysryhméa R.A. (siihen tarkoitetuilla malleilla);
(sarjavaruste vesijadhdytteisessa versiossa R.A.);

- Kelan paéllyspakkaus (siihen tarkoitetuilla malleilla);

- Alumiinin hitsauspakkaus;

- Téaytetty hitsauslankapakkaus;

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

3.1 TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 18ytyvat kilvestéd esitettynd seuraavin

symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:

KUVA B

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva

viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, etta hitsaustoimenpiteitéd voidaan suorittaa ymparistéssé, jossa

on korkea sahkéiskun vaara (esim. hyvin [&hella suuria metallimaaria).

Syéttélinjan symboli:

1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.

6- Vaipan suojausaste.

7- Syottélinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).

= Limax: Suurin linjan kéyttdma virta.

= L Tehollinen syéttévirta.

Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékéyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X:Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). limoitetaan % -maéraisené, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikéli kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympéristdn 40 asteen
lampétilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran sdéatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jdnnitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmétén huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen yhteydessa).

10--===-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden

arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdén kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysté&,

hallussanne olevan hitsauskoneen tédsmadlliset arvot on katsottava suoraan kyseisen

hitsauskoneen kilvesté.

5
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3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)
- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2)
Hitsauskoneen paino nédkyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS-,SAATO-JALIITANTALAITTEET (KUVA)

5.ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU (KUVA C)
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat
irralliset osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA D)

5.2 HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Tassa ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttamiseksi.

5 2.1 KYTKENTA VERKKOON

Ennen sahkokytkentojen tekemista tarkista, etté hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kéytettavissa olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tdyttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd s&hkdverkon liitdntékohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax =0.04ohm.

- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

5.2.2 PISTOKE JA PISTORASIA: Liitd verkkojohtoon riittavélla kapasiteetilla

varustettu pistoke (3P + T) ja kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai

automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan syéttélinjan maadoitusjohtoon

(keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden

arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka

sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

- Jénnitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen sisélla irrottamalla
paneeli ja asettamalla jannitteen vaihdon kytkentékisko siten, etta kilvessé osoitettu
kytkenta ja kéytettévissé oleva verkkojénnite vastaavat toisiaan.

KUVA E
Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla ruuveilla.
Huom.! Hitsauskoneen jannite asetetaan tehtaalla korkeimpaan sdddettavissa
olevaan arvoon, esim.:
U, 400V < Tehtaalla asetettu jannite.

A HUOM.!YIl4 olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen turvajérjestelmén

(luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkilévahinkojen (esim.
sé@hkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,
ETTAHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikké mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.3.1 Liittdminen kaasupulloon

- Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon
kannatintasoon: enintdan 20 kg.

- Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin mukana toimitettu
tarkoitukseen varattu vélitys, kun kdytetddn Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

- Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana toimitettu sinkila.

- Ldysaéa paineenalentimen séatérengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

5.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketdédn suoraan ty6kappaleeseen tai tyépenkkiin mahdollisimman léhelle tehtavaa
hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdén puristimeen, jossa symboli (-).

5.3.3 Polttimen liittdminen

Liitd poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas pohjaan asti kasin.
Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siitd kosketusputki ja
suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

5.3.4 Liittdminen langansydéttdlaitteeseen (mallissa, jossa on ulkoinen

langansyéttélaite)

- Suorita kytkennét virtageneraattoriin (takapaneeli):

- hitsausvirtakaapeli pikaliittimeen (+);

- ohjauskaapeli sille tarkoitettuun liittimeen.

Varmista, etta liittimet tulevat kunnolla kiinni ylikuumenemisen ja tehonmenetysten

valttamiseksi.

- Liitd kaasupullon paineenalennusventtiilistd tuleva kaasuletku ja kiinnitd se mukana
toimitetun sinkilén avulla.

5.3.5 Suosituksia

Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissd (jos sellaisia on)
taydellisen séhkdkontaktin takaamiseksi; mikéli néin ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

Kéytéd mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

Ala kaytd tyOkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epéatyydyttavaén
hitsaustulokseen.

5.3.6 Vesijadhdytysryhmian kytkentd G.R.A. (vain vesijddhdytteiselle versiolle

R.A)

- Kiinnité vesijaédhdytysryhmé& koneeseen varusteissa olevalla jalustalla.

- Liita vesiputket nopeisiin liitoksiin.

- Kéaynnista vesijadhdytysryhmaé toimimalla vesijdahdytysryhmaén varusteissa olevan
ohjekirjan menetelman mukaisesti.

5.4 LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA F-F1-F2)

A 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
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KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyodrityksen sulkuhaka on asetettu
oikein sille varattuun reikaan (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja vedé se/ne pois sisérullan/rullien luota
(2a).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettdvéan lankaan (2b).

- Vapauta langan paé ja leikkaa sen ruma péaa siististi. K&annéa kelaa vastapdivaan ja
asetalangan paa langanohjaimen aukkoon tydntéen sité noin 50-100 mm (2c).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettdvaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, saédéa paine keskivertoarvoon ja tarkista, etta
lanka on oikein sisarullan raossa (3).

- Jarruta kelaa kevyesti kayttden kelan keskelld olevaa, tarkoitukseen varattua
saatoéruuvia (1b).

- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnisté hitsauslaite ja paina polttimen painiketta
tai ohjauspaneelin langansyéttdpainiketta (jos sellainen on). Odota, ettd
langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpaé tulee ulos noin 10-15 cm
polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on sdhkéjdnnite ja se on
mekaanisen voiman alainen. Mikéli turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sdhkéisku, tapaturma tai sdhkoékaari:

- Alé suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pida kaasupullo ja poltin etdalld toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee s&anndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei padse luistamaan rakoon
ja ettd pysdhdyksen tapahtuessa syoéttd ei 10ysdd langan kierroksia
keskipakovoiman ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paé 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syéttajan luukku.

- Sulje kelatila.

6.HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS
6.1 VALMISTELUMENETTELYT
- Aseta maadoituspistoke pistorasiaan (-) (hitsauslaiteille, joissa on vain yksi
maadoituspistoke).
- Aseta maadoituspistoke haluttuun nopeaan pistorasiaan (-) hitsattavan materiaalin
mukaisesti (hitsauslaitteille, joissa on 2 tai useampi maadoituspistoke).
- nopea pistoke (-) maksimi reaktanssilla ( 7YY\ ) tai asento 2-3
alumiinimateriaalille seka johdetuille seoksille (Al), kupariseoksille (CuAl/CusSi).
- nopea pistoke (-) minimi reaktanssilla ( 7Y™\ ) tai asento 1-2 ruostumattomalle
terékselle (SS), hiiliteréksille seka seosteraksille (Fe).
- Kytke paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen.
- Avaajasdadé suojakaasunvirtaus paineenalentimen avulla (5-7 I/min).
- Kaynnisté hitsauslaite ja aseta hitsausvirta pyérivén virrankaantajén avulla.
KUVA G

6.2 HITSAUS (KUVA H)

Kun laite on asennettu edelld kuvattujen toimenpiteiden mukaisesti, riittda, etta
maadoitusliitin saatetaan kosketukseen hitsattavan kappaleen kanssa ja painetaan
hitsauspdén painonappia. On huolehdittava, etta hitsauspaa pysyy sopivan etdisyyden
paassé kappaleesta.

Vaikeita hitsausmenettelyitd varten kannattaa kokeilla poistokappaleilla ja kayttda
samanaikaisesti sdatdvipuja niin, ettd itse hitsaus paranee. Jos kaari sulaa pisaroiksi ja
meinaa sammua, on lisattdva langannopeutta tai valittava matalampi virran arvo. Jos
lanka sen sijaan osuu voimakkaasti kappaleeseen ja aiheuttaa materiaalin
sinkoilemista, on vahennettavéa langannopeutta.

Lisdksi on muistettava, ettd jokainen lanka antaa parhaat tulokset tietylld
etenemisnopeudella. Siksi vaikeita hitsausmenettelyitd sek& pitkdkestoisia
hitsausmenettelyité varten sopivimman langan valitsemiseksi kannattaa kokeilla myés
lankoja, joilla on eri halkaisija.

6.3 ALUMIINILLA HITSAUS

Tata hitsaustyyppié varten kéytetdan suojakaasuna ARGON -kaasua tai ARGON -

HELIUM sekoitusta. Kaytettdvalla langalla on oltava samat ominaisuudet kuin

pohjamateriaalilla. Joka tapauksessa on kuitenkin parempi kéyttdd seosteisempaa

lankaa (esim. alumiini/pii) eika koskaan pelkk&a alumiinilankaa.

Alumiinin MIG -hitsauksessa ei ole erityisid vaikeuksia, ellei sitten se, ettei lankaa

onnistuta vetdmaan hyvin koko hitsauspaén pituudelta ja kuten tiedetdén, ettd

alumiinillaon

huonot mekaaniset ominaisuudet ja sen johdinvaikeudet ovat sitd suuremmat, mitéa

pienempilangan @ on.

T&méan ongelman yli pdastédan tekemalla seuraavat muutokset:

1- Vaihda hitsauspdan kotelo teflon -malliin. Sen poisvetdmiseksi riittdd, etta
I8ysataén hitsauspaén péissé olevat tapit.

2- Kayta kosketusputkia alumiinille.

3- Vaihda langanjohtimien puolat alumiinille sopiviin.

4- Vaihdalangantulo-ohjaimen teréksinen kotelo vastavaan teflon -suojukseen.

Ylldkuvatut osat ovat alumiinia varten olevissa varusteissa mukana, jotka annetaan

lisdvarusteena.

6.4 PISTEHITSAUS (KUVAI)

Lankajérjestelmalla saadaan péallekkdin asetettujen levyjen litos materiaalin
lisdyksella tehtyjen hitsauspisteiden avulla.

Jéarjestelma sopii erityisesti tdhan tarkoitukseen silloin, kun siind on séadettavé ajastin,
mikd mahdollistaa sopivimman pistehitsausajan valitsemisen ja sen seurauksena
pisteiden toteutuksen samanlaisin ominaisuuksin.

Laitteen kayttamiseksi pistehitsausta varten se on asennettava seuraavalla tavalla:

- Vaihda hitsauspaén suutin pistehitsaukseen tarkoitettuun ja varustuksena saatuun
suutintyyppiin. Tdma suutin tunnistetaan sylinteriméisestd muodosta seka siité, etta
sen loppupdéssa on kaasunvuotoventtiileja.

Aseta virran s&atékytkin “maksimi” asentoon.

Sé&adéa langan etenemisnopeus maksimiarvoon.

Aseta vaihde “TIMER”asentoon.

Sé&adé pistehitsausaika yhdistettévien levyjen paksuuden mukaan.

Pistehitsauksen suorittamiseksi hitsauspdén suutin laitetaan vaakasuunnassa
ensimmadisen levyn péélle ja sitten painetaan hitsauspdén painonappia hitsauksen
aloittamiseksi: lanka saa ensimmaisen levyn sulamaan, menee sen lapi ja tunkeutuu
toiseen levyyn tehden néin valukiilan kahden levyn véliin.

Painonappia on pidettdvé pohjassa, kunnes ajastin keskeyttdé hitsauksen.

Koska voidaan yhdistaé levyja, joihin ei paésté késiksi takaa pdin, talld menetelmélla
voidaan toteuttaa pistehitsaukset myds niissé olosuhteissa, joissa se ei ole mahdollista
perinteisill4 pistehitsauslaitteilla, kuten esim. laatikkomuodot.

Lisaksi kdyttajan tyd on paljon helpompaa, koska hitsauspéa on erittdin kevyt.

Téamén jarjestelman kayttérajoitus koskee ensimmadisen levyn paksuutta, kun taas

toinen levy voi olla huomattavan paksu.

6.5 NIITTAUS (KUVA L)

Té&ma toimenpide on mahdollinen vain maadoitusliittimeen keskitetyilla

hitsauslaitteilla.

Se on menetelm4, jolla voidaan kohottaa sisdén pain menneité tai epdmuodostuneita

levyjé ilman, ettd sitd tarvitsee tehd&@ ylésalaisin. Tdm& on valttdmétdntd, kun

autonkorin osiin ei paésté késiksi toiselta puolelta.

Toimenpide suoritetaan seuraavalla tavalla:

- Vaihda hitsausp@éan suutin niittaukseen tarkoitettuun suutintyyppiin, jonka sivussa on
paikka naulalle.

- Asetavirran sdatokytkin asentoon 3.

- S&ada etenemisnopeus virran seké kdytettdvan langan @ mukaan aivan kuin oltaisiin
suorittamassa hitsaustoimenpidetta.

- Asetavaihde “TIMER” asentoon.

- Saé&da aika noin 1-1,5 sekuntiin.

Télla tavalla suoritetaan hitsauspiste naulan paan vélitykselld saaden ndin aikaan sen

litoksen levyn kanssa. Tasséd kohdassa on mahdollista sopivaa vélinetta kdyttdmalla

kohottaa lommolla oleva levy.

6.6 LEVYN PAASTOMENETTELY (KUVA M)

Tamé toimenpide on mahdollista yhteen tai useampaan maadoitusliittimeen

keskitetyilld hitsauslaitteilla.

Taman menettelyn tekemiseksi kysy siihen kuuluva pakkaus.

Autonkorissa suoritettujen hitsausten tai vasarointien jilkeen levy menettdd sen

alkuperdiset ominaisuudet, jolloin sen palauttamiseksi alkuperéiseen kuntoon, kayttéja

kayttad happiasetyleenipoltinta, jolla han kuumentaa levyn noin 800 °C lampédtilaan

saakka jdahdyttéden sen sitten nopeasti vedelld kastellulla pyyhkeell&.

Mikéli happiasetyleenipoltin halutaan vaihtaa kokonaan, padstdmenettely tapahtuu

seuraavallatavalla:

- Poista hitsauspdan suutin ja aseta paikalleen sopiva elektrodin pidin seka
hiilielektrodi kiristdmalla asianmukaista vipua.

- Laita sdatévaihde asentoon 1 (korkeammat asennot kuumentaisivat liikaa elektrodia
jalaitetta).

- Paasta paine pois vetopuolista irroittamalla jousi, jotta véltetddn langan
kulkeutuminen hitsauspdéhéan.

Mikali haluttu péaastéalue on vain pieni ala, suorita toimenpide kuin pistehitsaus

saattaen elektrodin loppupdé kosketukseen levyn kanssa niin pitkdksi aikaa, etta levy

kuumenee ja jadhdytetddn nopeasti veteen kastetulla pyyhkeelld. Jos p&éstdosa sen

sijaan on laajempi, on elektrodia pydritettéva.

A HUOMIO:

- Merkkilamppu syttyy ylikuumenemistapauksessa keskeyttden tehonvirtauksen;
ennalleen palautus tapahtuu automaattisesti muutama minuutti jadhtymisen jalkeen.

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJAVOI SUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péélle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdénndllisestiletkujen ja kaasun litdnnéat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar) langanohjaimen suojaputkeen jokaisen
lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkasta ennen jokaista kayttéa hitsauspadn péateosien kulumistila ja niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, kosketusputki, kaasun diffuusori.

7.1.2 Langansyéttélaite
- Poista sdannéllisesti syéttdjan ymparille (rullat ja langanohjaimen sisa- ja ulkoaukot)
kerdéntynyt pély tarkastaaksesilangansyéttérullien kulumisen.

7.2 ERIKOISHUOLTO: L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAlI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN  SISALLA, JOS KONETTA ElI 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 sdanndllisesti kayttémadarien ja tyéalueen pdélyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paélle
keraéntynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmealla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista véhédn valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristéden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Aldmissdan tapauksessa suorita hitsaustoiti koneen ollessa vield auki.
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SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG/MAG OG
FLUX FOR INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk av
sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for nodsituasjoner.

(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
AV APPARATER FOR BUESVEISING).

AN

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 frakoplet fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stromforsyningsnettet 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 at tilforselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.
Bruk ikke kabler med utslittisolasjon eller Iose kontakter.

Hvis en kjoleenhet med kjolevaeske brukes, skal pafyllingsoperasjonene
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra nettet.

DO L®

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lasemidler eller
inaerheten av slike losemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).
Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiseroyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i naerheten
(tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og toy og
ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid osyene med spesialglasset som er montert pa& maskene og
hjelmene.

Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for @ unnga a utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogséa andre personer i nzerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

Stoy: hvis till grunn av spesielt intensive sveiseoperasjoner, personalets
daglige kontaktniva (LEPd) tilsvarer eller overstiger 85 dB (A), ma alle bruke
passende verneutstyr.

Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater
(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er ngdvendig a utfore verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg
disse apparatene. For eksempel skal de ikke gé borti sveiserens 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.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for & minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa nzre hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig 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 sa naere
soms mulig til skjoten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare
sveisebrenneren (mindste avstand:50cm).

La aldrig magnetiske formél av jern veere i nzerheten av sveisekretsen.
Mindste avstand d=20cm (Fig. N).

Apparatav klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER

I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;

lavgrenset mijoer;

Inzerveer av lettantennelige eller esplosive materialer;

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i neervaer
av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.

MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.i
”"TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes av
operatoren (f.eks.ved hjelp avremmer).

Det er forbudt & 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 oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt s& stort i
henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinator med erfaringer fullfor malingsprosedene for a si
om der er risikoer, slik at han kan ta nedvendige forholdsregler som er indikert
i kapittel 5.9 "TEKNISKE SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081”.

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 a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i vannettet).

BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen er fastsatt med
passende utstyr for a forhindre eventuelle fall.

AN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren ma
befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:

-32-

- Utskifting av valser og/eller tradferer;
- Introduksjon av traden i valsene;



- Ladning av tradspolen;
- Rengjoring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;
- Smoring av tannh]ulene
MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

- Deterforbudta lofte sveiseren.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 KOMPAKT SVEISEBRENNER (FIG.A1,A2)

Denne sveisebrenneren utgjer en stremkilde for buesveising og er utfert spesielt for
MAG-sveising av kullstal og svake legeringer med vernegass CO, eller blandinger med
Argon/CO, ved & bruke fulle eller animerte (tuboleere) elektrodtrader.

Dessuten er de egnet til MIG-sveising av rustfritt stdl med gass av typen Argon + 1-2%
oksygen og aluminium med Argn-gass, ved & bruke elektrodtrdder som er egnet til
stykket som skal sveises.

MIG-prosedyren kan utfares typisk pa sinkplater med trader i kobberlegering (f.eks.
silisiumkobber eller aluminiumkobber) med ren Argon-vernegass (99,9%)

2.2 SVEISER MED TRADTREKKER SOM KAN FJERNES (FIG.A3)

Sveiser med kontinuerlig trad med vogn, trefas, ventilert for sveising MIG-MAG/FLUX
og hardlodning, med tradtrekker som kan fiernes og har 4 ROLLER. Fleksibelt bruk
med ulike materialtyper som stal, rustfritt stal og aluminium. Hegyt antall reguleringsskritt
i buespenning.

2.3 SERIETILBEHOR:

- sveisebrenner (vannavkjeling i versjon R.A. (med vannavkjgling));

- returkabel utstyrt med jordeledninsklemme;

- hjulkit;

- adaptertil ARGON-beholder;

- trykkreduserer;

- traforsyner;

- vannavkjglingsgruppe R.A. (vannavkjeling) (kun til versjon R.A. (vannavkjeling));

2.4 TILBEHOR SOM KAN BESTILLES:

- elektronisk kort med dobbel timer;

- gruppe med koplingskabler mellom generator-trekkesystem (kun til sveiser med
tradtrekker som kan fiernes);

- vannavkjglingsgruppe R.A. (vannavkjeling) (hvis installert);
(serietilbehar i versjon R.A. (vannavkjeling);

- Kitspoldeksel (hvis installert);

- Kitaluminiumsveising;

- Kitsveising trd med kjerne;

3.TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE
P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.
1G. B

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 miljg med stor risiko for
elektrisk stet (f.eks.inaerheten av store metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;
3~:trefas vekselstram.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U,:vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).

- L max: maksimal stram som absorberes fra linjen.

- L4 faktisk forsyningsstrem.

Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende

strom (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6

arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for milijger med en temperatur av 40°C) overstiges,

aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens

temperatur erinnenfor tillatte grenser.
- A/V-A/V: indikerer sveisestrommens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering 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 angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte

verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

-]
1
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3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER: se tabellen 1 (TAB.1)
- BRENNER: se tabellen 2 (TAB.2)
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4, BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING (FIG. A)

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQRES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING (FIG. C)
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. D)

5.2 SVEISERENS LOFTEMODUS
Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke utstyrt med
loftesystem.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5 2.1 KOPLINGTIL NETTET
For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral jordeledning.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg a kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax = 0.04ohm.

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 KONTAKT OG UTTAK: kople nettkabeln til en normal kontakt, (3P + T) 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 i linjen som valgts i henhold
til maksimal nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsymngsspennmg

For operasjonersom spenmngssklfte skal du seke adgang til sveiserens innside ved

a fjerne panelet og stille inn spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert

pa skiltet og tilgjengelig nettspenning er samme.

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.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet

som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFQR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?®) i henhold til
maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

5.3.1 Kopling til gassbeholderen

- Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stetteskive: maks. 20 kg.

- Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved & stille reduksjonen som
medfelger da du bruker Argongass eller en blanding av Argon/CO,,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet som medfelger.

- Lesne patrykkreguleringsringen for du apner beholderens ventil.

5.3.2 Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som
mulig til skjgten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

5.3.3 Kopling av brenneren

Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm blokkeringsringen
manuelt helt til slutt. Forbered den for tradens ferste ladning, ved & montere munstykket
og kontaktspissen for & lette utslippet.

5.3.4 Kopling til tradforsyningsenhet (imodeller med forsyner med utvendig tra)

- Utfer koplingene til stramgeneratorn (bakpanel):
- sveisestramskabel til hurtig uttaket (+);
- kontrollkabel il tilsvarende kontakt.

- Kontroller at kontaktene er godt stramme for & unnga overopphetning og
effektivitetstap.

- Kople gasslangen fra trykkredusereren pa beholderen og stram den med
medfglgende band.

5.3.5 Anbefalinger

- Drei kontaktene pé 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 fare til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sé 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.

5.3.6 Kopling av vannavkjolingsgruppen G.R.A. (kun til versjon R.A.)

- FestG.R.A.ved maskinen ved hjelp avden medleverte holderen.

- Kople vannslangene til hurtigkoplingene.

- Kople pa G.R.A. ved & folge prosedyren som er beskrevet i handboka som er
medlevert sammen med avkjglingsgruppen.

5.4 MONTERING AVTRADSPOLER (FIG. F-F1-F2)

A ADVARSEL! FOR DUBEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADFGRINGEN OG
KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV
TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET.
UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA DEG
VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pa spindelen og hold trddenden oppe; forsikre deg om at

spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).
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- Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).

- Kontrollerav valsen/valsene i trekkeenheten er egnet il brukt trad (2b).

- Losne tradenden og skjeer av den bagyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren.
Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden inn i inngangsferingen, og skyv
denca.50til 100 innover (2c).

- Setttilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er
korrekt plassertisporet pa den nedre valsen (3).

- Brukjusteringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa spindelen (1b).

- Fjernmunnstykket og kontaktspissen (4a).

- Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast eller pa
tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trddenden leper
langs hele tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og
slipp bryteren.

A ADVARSEL! Néar dette gjores, er traden stromforende, og utsatt for mekaniske

belastninger. Ta nedvendige forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi
elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rettikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

- Hold brenneren godtborte fra gassflasken.

- Settkontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

- Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til
lavest mulig verdier, og kontroller at trdden ikke glir i sporet, og at det ikke lgsner trad
pagrunn av treghetispolen nar matingen stanser.

- Skjeeravendenav traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

- Lukk spindelens rom

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER
- Sett inn jordeledningen pa uttaket (-) (for sveisebrenner utstyrt med en
jordeledning).
- Sett inn jordeledningen i ensket hurtigutak (-) i samsvar med materialet som skal
sveises (for sveisebrennere utstyrt med 2 eller flere jordeledninger).
- hurtiguttak (-) med maks. reaktanse (£ YY) eller stilling 2-3 for aluminium og
legeringer (Al), kobberlegeringer (CuAl/CuSi).
- hurtiguttak (-) med min. reaktanse (7 Y™\ ) eller posisjon 1-2 for rustfritt stal (SS),
kullstal og lave legeringer (Fe).
- Kople returkabelen til stykket som skal sveises.
- Apne ogreguler flodet med vernegass ved hjelp av trykkredusereren (5-7 I/min).
- Start sveisebrenneren opp og still inn sveisestremmen med den roterende
kontrollen.
FIG.G
6.2 SVEISING (FIG. H)
Da maskinen er stillt inn ved & utfere operasjonene ovenfor, skal du stille
jordeledningsuttaket i kontakt med stykket som skal sveises og trykke pa
sveisebrennerens tast. Hold sveisebrenneren pa egnet avstand fra stykket.
For vanskelige sveiseprosedyrer er det tilstrekkelig & prove pa deler du kastet bort ved &
bruke reguleringskontrollene samtidig for & forbedre sveisingsprosedyren. Hvis buen
slokker, skal du ke tradhastigheten eller velge et stramsverdi som er lavt. Hvis trdden
er altfor sterk mot stykket og materialer flyver ut, skal du minke tradhastigheten.
Husk dessuten péa at hver trad gir bedre resultater med en spesiell matehastighet. For
vanskelige arbeidsprosedyrer eller lange arbeidsmoment, er det ngdvendig & preve
trader med ulike diameter for & velge den som er mest egnet.

6.3 SVEISING AV ALUMINIUM

For denne typen av sveising blir ARGON-gass eller en blanding av ARGON-HELIUM-

gass brukt. Traden som skal brukes ma ha samme karakteristikker som

grundmaterialen. | hvert fall er det bedre a bruke en trdd av legeringer

(aluminium/silicium) og aldri en trad av rent aluminium.

MIG-sveisingen av aluminium betyr ingen spesielle vanskeligheter, unntatt a trekke

traden langs hele sveisebrenneren da aluminium har

darlige mekaniske karakteristikker og trekkevanskeligheter som oker hvis trddens

diameter minker.

Hvis dette problemet oppstar kan du utfere falgende endringer:

1 - Skift ut sveisebrennerens isolasjon med teflonmodellen. For & fierne den er det
tilstrekkelig & lasne mutrene i sveisebrennerens ende.

2 - Bruk et kontaktror egnet til aluminium.

3 - Skift ut valstrekkertraden med typen egnettil aluminium.

4 - Skift ut stalstrukturen pa tradskinnen ved inngangen med tilsvarende del i teflon.

Delene som er beskrevet ovenfor medfalger som tilbehgr for aluminiumenheten som er

valfri.

6.4 PUNKTESVEISING (FIG. I)

Med et tradanlegg kan du oppna sveising av plater ved hjelp av sveisepunkter som

utfors med overflodige materialer.

Anlegget er spesielt egnet da den er utstyrt med en regulerbar timer og du kan velge

lempelig punktesveisetid og utfare punktesveising med identiske punkter.

For & bruke maskinen for punktesveising, ska du forberede den pa felgende mate:

- Skift ut sveisebrennerens nippel med en typ som er egnet for punktesveising og
medfolger som tilbehgr. Denne nippelen har en spesiell sylindrisk form og gassutslipp
ved sluttdelen.

Stillomkopleren for stremregulering i "maksimal" stilling.

Reguler fremgangshastigheten for traden nesten til maksimalt verdi.

Stilldeviatoren pa "TIMER".

Reguler punktesveisetiden i samsvar med tykkelsen pa platene som skal sveises
sammen.

For & utfere punktesveisingen skal du stette sveisebrennerens nippel mot skiven pa

den forste platen, skal du trykke pa sveisebrennerens tast for & starte opp

sveiseprosedyren: traden gjor at den forste platen smelter, gar igjennem den til den
andre platen for & danne en kile mellom de to platene.

Hold tasten nedtrykt til timeren avbryter sveiseprosedyren.

Med denne prosedyren kan du utfore punktesveisearbeid i forhold som ikke muliggjer

operasjoner med vanlige punktesveisebrenner, da du kan sveise plater som ikke kan

nas pa baksiden, som hermetikkbokser.

Dessuten blir operaterens arbeid redusert til stor grad da sveisebrenneren er meget

lett.

Bruksgrensen for dette systemet beror pa det forste bladets tykkelse, mens det andre

bladet kan vaere meget tykkere.

6.5 SPIKRING (FIG. L)

Denne operasjonen er mulig kun med kompakte sveisebrenner som er koplet til
jordeledning.

Denne prosedyren gjor at du kan lofte plater som er deformert uten & bearbeide
disse pa baksiden. Dette er uunngjengelig for karosserideler som ikke kan nas bak.

Operasjonen skal utferes pa folgende mate:

- Skift ut sveisebrennerens nippelenheter med typer som er korrekte for spikring, som
innholder spikhuset pa siden.

- Stillomkopleren for stramsregulering i stilling 3.

- Reguler fremgangshastigheten i samsvar med strammen og diameteren pa brukt
trad som for & utfere en sveiseprosedyre.

- Stilldeviatoren pa "TIMER".

- Regulertidentilomtrent 1 - 1,5 sekunder.

P& denne maten kan du utfere sveisepunkten i heyde med spikhodet for & oppna en

forening mellom den og platen. Na kan du lefte platen ved a bruke egnet utstyr.

6.6 PROSEDYRE FOR A FORFRISKE PLATEN (FIG. M)

Denne operasjonen er mulig bare med kompakte sveisebrenner som er koplet til en

ellerflere jordeledninger.

For a utfore denne prosedyren trenger du korrekt pakkeboks.

Da du utfert sveisingsprosedyrer eller hamret pa platen, mister den de opprinnelige

karakteristikkene. For & tilbakestille de opprinnelige karakteristikkene, brukte

operatoren den oksyacetyleniske enheten for a varme platen til omtrent 800°C, og

siden hurtig avkjole den med en klutdyppetivann.

Hvis du ensker skifte ut den oksyacetyleniske enheten helt, skal du utfere felgende

prosedyre:

- Fjern nippelen fra sveisebrenneren og aktiver elektrodholderen og siden elektroden i
kull ved & stramme kontrollen.

- Still reguleringsomkopleren p& 1 (hayere stillinger gker elektrodens varme og
maskinvarmen altfor mye).

- Fjern trykket fra trekkevalsene ved & lgsne fijzeren for & unnga at traden trekkes pa
sveisebrenneren.

Hvis stykket som skal forfriskes gjelder kun en liten son, ska du utfere operasjonen som

en punktesveising ved 4 stille elektrodens ende i kontakt med platen i tilstrekkelig tid for

avarme den opp og hurtig avkjgle den med en klut du dyppet i vann. Hvis delen som skal

forfriskes er starre, ma du la elektroden rotere.

A BEMERK:

- Signaleringslampen lyser hvis overopphetning skjer og avbryter stramforsyningen;
tilbakestilling pa null skjer automatisk etter noen avkjelingsminutter.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFORES AV
OPERATQREN.

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til atisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes;

- Kontrollerjevnlig 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;

- Farhvertbruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av terminaldelene pa
sveisebrenneren: nippel, kontaktrer, gasspreder.

7.1.2Tradmater
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og trddmater ved inngang og utgang).

7.2EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFOQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFGR ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til
alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte beroring av
stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stovfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med
en meget myk borste eller passende rengjeringsmidler.

- Pé&same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helttil slutt.

- Unngé absolutt & utfare sveiseoperasjoner med dpen sveiser.
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SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV TYPEN
MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT
BRUK.

Anmaérkning: i den text som féljer kommer vi att anvinda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara vl insatt i hur svetsen ska anvindas pa ett sdkert sétt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Vi hénvisar aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spdnningen pa tomgéang fran
svetsen kan under vissa forhéllanden vara farlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfér den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sdkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning

anslutentill jord.

Forsdkraer om att natuttaget ar korrekt anslutettill jord.

Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

Om ni anvéander er av en kylningsenhet med védtska maste pafyliningen

utféras med svetsen avstiangd och frankopplad fran elnatet.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinédrheten av sddana @&mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvéand er av nagot
hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i nadrheten av bagen; det ar
nédvéndigt med en systematisk kontroll for att bedéma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammansittning
och koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

POL®O

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
narheten (dtkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar skyddshandskar, skor,
skydd for huvudet och skyddsklader som &r avsedda for &ndamalet samt
genom anvandningen av isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

hjalm.
Anvand fér detta avsedda ej brannbara skyddsklader och handskar, och
undvik att utsdtta huden for ultraviolett och infrarod stralning fran
svetsbagen; dven andra personer som befinner sig i nédrheten av bagen maste
skyddas med hjélp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

- Buller: om sérskilt intensivt svetsningsarbete skulle ge upphov till en niva for
daglig personlig bullerexponering (LEPd) pa lika med eller mer &n 85db(A), ar
det obligatoriskt att anvédnda sig av lamplig individuell skyddsutrustning.

{OIOIC SIS

- Svetsstrommens genomgéang férorsakar uppkommandet av
elektromagnetiska filt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Léampliga skyddsatgéarder ska vidtas fér personer som bér en sadan utrustning.

Tillexempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade som svetsen anvéands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart ar

avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundldggande begrédnsningarna fér maénsklig
exponering av elektromagnetiska félti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska félten:

- Fixeraenheten sa nédra de tva svetskablarna som mojligt.

- Huvudet och éverkroppen ska hallas pa sa langt avstand som mdijligt 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 ndra som majligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamnaingaferromagnetiskaféremalinéarheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig.N).

- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som endast ar
avsedda att anvédndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning fér
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE
imiljé med 6kad risk for elektrisk stot;

- iangrédnsande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i ndrvaro
av andra personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en
nddsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”MASTE tlllampas

- det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls
upp av operatoren (t.ex. med hjélp avremmar).

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
férutom vid en eventuell anvéndning av en sdkerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spénning pa tomgang mellan tva olika elektrodhéllare eller skirbrénnare,
énda upp till ett vdrde som kan uppné det dubbla jémfért med den tilldtna
grénsen.

En kunnig samordnare méaste utféra en matning for att kunna avgéra huruvida
en risk foreligger och vidta lampliga skyddséatgarder pa det satt som indikeras
i5.91 "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvéinda svetsen fér ndgot annat én
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fist alltid gastuben med hjilp av lampliga
medel for att férhindra att den ramlar.

AN

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens héolje maste vara
paplats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Allamanuellaingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:
- byte av rullar och/eller tradledare;
- inférning av traden i rullarna;
- laddning av tradrulle;
- rengérning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa ;
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- smorjning av kugghjulen .
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

- Det dr forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 KOMPAKT SVETS (FIG.A1,A2)

Denna svets &r en stromkalla for bagsvetsning, framstalld sarskilt for MAG-svetsning av
kolstal eller laglegerat stal med skyddsgas CO, eller Argon/CO,-blandning och med
solid eller fylld elektrodtrad (rér).

Svetsen ar dessutom lamplig fér MIG-svetsning av rostfritt stdl med Argongas + 1-2%
syre samt av aluminium med Argongas och med elektrodtradar med passande analys
for det stycke som ska svetsas.

MIG-16dning utfors oftast pa férzinkade platar med trad av kopparlegering (t.ex. kisel-
koppar eller aluminium-koppar) med skyddsgas ren Argon (99,9%)

2.2 SVETS MED BORTTAGBARTRADLEDARE (FIG.A3)

Svets med kontinuerlig trddmatning vagnférsedd, trefas, ventilerad, fér MIG-
MAG/FLUX-svetsning och 16dning med orttagbar tradledare med 4 RULLAR.
Mangsidig anvandning med flera olika slags material som t.ex. stal, rostfritt stal,
aluminium. Bagspéanningen kan stallas in pa manga olika steg.

2.3STANDARDTILLBEHOR:

skarbrannare (vattenkyldiversionen R.A.);
aterledarkabel med massatang;

hjulset;

adapter for ARGON-gastub;

tryckregulator

tradmatare;

vattenkylnmgsenhet R.A.(enbart for versionen R.A.)

2.4 TILLBEHOR PABEGARAN:

- elektroniskt kort med dubbel tidsinstélining;

- kabelgrupp for anslutning mellan generator-ledare (géller endast fér svets med
borttagbartradledare);

vattenkylningsenhet R.A. (dér sadan finns);

(standardtillbehdr pa vattenkylda versioner (R.A.));

setspolhélje (dar sadan finns);

setfor svetsning av aluminium;

set for svetsning med fylld trad;

3.TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskygmed foljande betydelse:
FIG.B
1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av maskiner fér
bégsvetsning.
2- Symbol fér maskinens inre struktur.
3- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.
4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk for elektrisk stot

(t.ex.indrheten av stora metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas vaxelspanning;
3~:trefas vaxelspéanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser +10%).

= |, maxs Maximal strém som absorberas av linjen.

- I, : Reellmatningsstrém.

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgéng (svetsningskretsen 6ppen).

- I,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fordela den
motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel
pa 10 min (t.ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och s vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan fér instalining av svetsstrdmmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspénning.

9- Serienummer fér identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestéllning
av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).

10- === : Varde for de fordréjda sdkringar som ska anvéndas for att skydda linjen.

11-Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vérdena for er svets tekniska data maste avldsas direkt
pa den skyltsom finns pa sjalva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING (FIG.A)

5.INSTALLATION

/N VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING (FIG. C)
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. D)
5.2 TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT AV SVETSEN

Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r utrustade med
lyftanordningar.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet fér dess
vikt for att undvika att den tippar eller rér sig pa ett farligt satt.

5 2.1 ANSLUTNING TILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker maste man f6rsékra sig om att de vérden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och -
frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare anslutenttill jord.

- For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling till elnatet som har en impedans pa
mindre &n Zmax = 0.04 ohm.

- Svetsen omfattas av kravenistandard IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 STICKPROPP OCH UTTAG: anslut néatkabeln till en stickpropp av
standardmodell (3P + T) av ldmplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen f6r jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade
vérdena i ampere for linjens férdréjda sékringar, som valts pa basis av den maximala
nominella strom som férdelas av svetsen samt av elndtets nominella
matningsspanning.

- Foratt utfora arbetsskedena for byte av spanning ska man arbeta inne i svetsen, tag
bort panelen och férbered terminalplattan fér byte av spénning pa s& satt att den
anslutning som indikeras pa den for detta avsedda skylten motsvarar den reella
nétspénning som finns tiliganglig.

FIG.E

Montera dit panelen noggranntigen med hjalp av de for detta avsedda skruvarna.
Viktigt! Svetsen stills pa fabriken in fér det h6gsta spanningsvérdet inom
den tillgéngliga skalan, till exempel:

U, 400V < Spénning for vilken svetsen stillts in pa fabriken.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.3 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

Aq VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

I tabell 1 (TAB.1)indikeras de rekommenderade vérdena fér svetskablarna (i mm?) pa
basis avden maximala strém som férdelas av svetsen.

5 3.1 Anslutningtill gastuben
Gastub som kan laddas pa svetsens stddyta for gastub: max 20 kg.

- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det fér detta avsedda
reducerstycket, som levereras som tillbehér, emellan om ni anvander er av Argon-
gas eller Argon/CO,-blandning.

- Anslut slangen fér matning av gas till reglaget och drag at det band som levereras
tillsammans med svetsen.

- Lossapalagretforreglering patryckreglagetinnan ni 6ppnar ventilen pa gastuben.

5.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, s& nara den fog man haller p& att svetsa som méjligt.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (-).

5.3.3 Anslutningav skérbrénnare

Koppla in skarbrannaren till det fér detta avsedda kopplingsdonet och drag at lagret for
blockering ordentligt for hand. Férbered skérbrannaren f6r den férsta laddningen av
trad, demontera munstycket och kontaktréret for att géra det enklare att fa uttraden.

5.3.4 Anslutning till tradmataren (hos modeller med extern tradmatare)

- Utféranslutningarna till strémgeneratorn (bakre panel):
- kabel for svetsstrém till snabbkopplingen (+);
- styrkabeln till det fér detta avsedda anslutningsdonet.

- Var noggrann med att dra at anslutningarna ordentligt, detta fér att undvika
Overhettning och effektivitetsforlust.

- Anslut gasslangen som kommer frén tryckreglaget pa gastuben och drag &t med det
band som levereras tillsammans med svetsen.

5.3.5 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
Overhettning av sjalva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

- Anvénd s korta svetskablar som méjligt.

- Undvik att anvdnda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas
som erséttning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta
sékerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

5.3.6 Anslutning till vattenkylningsenhet G.R.A.(géller endast version R.A.).

- Fixera G.R.A. vid maskinen med hjalp av den medféljande fastbygeln.

- Anslut vattenslangarna till snabbkopplingarna.

- Satt pa4 G.R.A. genom att félja férfarandet som beskrivs i manualen som medféljer
vattenkylningsenheten.

5.4 LADDNING AVTRADRULLE (FIG. F-F1-F2)

A 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
SKYDDSHANDSKAH
Oppna utrymmet med haspeln.
- Placera tradrullen pa haspeln med tradens dnde uppat, férsakra er om att haspelns
drivtapp &r 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 l&mplig/lampliga for den trad som
anvands (2b).
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- Lossa tradénden, klipp av dess yttersta spets med en bestdmd rérelse och utan att
slita av tradden; vrid rullen motsols och f6r in trddédnden i traddhylsan, tryck den 50-100
mminitradledareniskarbrannarens anslutning (2c).

- Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera
atttraden &rkorrekt placerad i den undre rullens skara (3).

- Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhérande skruven for reglering som sitter
mitt pa sjélva haspeln (1b).

- Tagbortmunstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i nétuttaget, satt igdng svetsen, tryck pa knappen pa
skarbrannaren eller pa knappen fér frammatning av trad pa kontrollpanelen (om
sadan finns) och invanta att tradanden passerar genom hela tradhylsan och sticker
ut 10-15 cm fran den frdmre delen av skarbrédnnaren, sldpp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spédnning och &r
utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvédndiga
forsiktighetsatgéarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador samt
for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:

Rikta aldrig skérbrdnnarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Latinte skarbrannaren kommainérheten av gastuben.

Satttillbaka kontaktréret och munstycket pa skérbréannaren (4b).

Kontrollera att traden matas fram jdmnt; justera rullarnas tryck och haspelns
bromsning till minimala méjliga vérden. Férsakra er om att tréden inte glider i skaran
och att den trad som &r rullad pa rullen inte blir I6s vid ett matningsstopp p.g.a.
rullens alltfér stora tréghet.

- Klipp av trddanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.

- Stangutrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT
6 1 FORBEREDELSER
Koppla in uttaget for massa i uttaget (-) (for svetsar med ett enda uttag for massa).
- Forin massauttaget i den 6nskade snabbkopplingen (-) beroende pa vilket material
som ska svetsas %or svetsar med 2 massauttag eller fler).
- snabbkoppling (-) med max reaktans ( 7YY\ ) eller lage 2-3 fér material av
aluminium eller dess legeringar (Al), kopparlegeringar (CuAl/CuSi).
- snabbkoppling (-) med min reaktans ( 7 Y™\) eller lage 1-2 for rostfritt stal (SS),
kolstal och laglegerat stal (Fe).
- Anslut aterledarkabeln till det stycke som ska svetsas.
- Oppnaoch reglera flédet skyddsgas med hjalp av tryckreglaget (5-7 I/min).
- Starta svetsen och stall in svetsstrdommen med den vridbara stromstéllaren.

FIG. G
6.2 SVETSNING (FIG. H)
Efter att maskinen har férberetts enligt instruktionerna ovan, ska man helt enkelt sétta
kldmman fér massa i kontakt med det stycke som ska svetsas och trycka pa knappen pa
skérli)rénnaren. Var noga med att halla skédrbrédnnaren pa ett lampligt avstand fran
stycket.
For sarskilt krdvande svetsning &r det lampligt att férst prova p& kasserade stycken,
medan man vrider pa rattarna for reglering for att férbattra svetsningens kvalitet. Om
bagen smélter i droppar och tenderar att slockna, maste man ¢ka tradens hastighet
eller vélja ett lagre strémvérde. Om traden daremot stdter hart emot stycket och ger
upphov till att material slungas ivag, ska man minska trddens hastighet.
Kom ihag att varje enskild trad ger béttre resultat vid en sarskild frammatningshastighet.
Av denna anledning ar det, om man ska utféra langvariga och krdvande arbeten,
lampligt att prova trddar med olika diameter for att vélja den som &r bastldmpad.

6.3 SVETSNING AV ALUMINIUM

Fér denna typ av svetsning anvdnds ARGON eller ARGON - HELIUM-blandning som

skyddsgas. Den trad som anvands maste ha samma egenskaper som det material man

svetsar pa. | vilket fall som helst &r det alltid battre att anvéanda sig av en mer legerad trad

(t.ex. aluminium/silicium) och aldrig av en trdd av ren aluminium.

MIG-svetsning av aluminium medfor inga stérre svarigheter, férutom den att lyckas dra

traden pa ett bra satt langs hela skarbréannaren. Detta beror, som bekant, pa att

aluminium har

dahga mekaniska egenskaper, och ju mindre trddens diameter ar, desto stérre kommer

svarigheterna att dra traden vara.

Det ar mojligt att tgarda detta problem genom att utfora féljande férandringar:

1- Byt ut skarbrédnnarens tradhylsa mot en av modellen av teflon. For att dra ut den ska
man helt enkelt lossa pa stiften langst ut pa langst ut pa skarbrannaren.

2- Anvand er av kontaktrér avsedda for aluminium.

3- Bytuttraddragarrullarna motden typ som aravsedd fér aluminium.

4- B);It ut hylsan av stal pa tradledaren fér inmatning mot motsvarande komponent av
teflon.

De kolrlnptl)nenter som beskrivs ovan finns med i tillbehéren f&r aluminium som erbjuds

som tillval.

6.4 HAFTSVETSNING (FIG. I)

Med en anlaggning med trad kan man fésta ihop platar som placerats ovanpa varandra
med hjalp av haftpunkter, som framstélls genom pasvetsning av material.
Anlaggningen &r sérskilt lampad for denna tilldmpning, eftersom den &r férsedd med
reglerbar tidsinstalining, som gor det mojligt att vélja den tid som passar bast for
haftsvetsning och, séledes, framstalla haftpunkter med likadana egenskaper.

Fératt anvanda maskinen for haftsvetsning maste man férbereda den pa féljande satt:

- Byt ut skarbrannarens munstycke mot ett av den typ som ar avsedd 16r héftsvetsning,
som levereras som tillbehdr. Detta munstycke skiljer sig fran det vanliga genom sin
cylindriska form och genom att det har hal fér gasen langst ut pa anden.

Vrid strémstéllaren till laget “maximal”.

Reglera vardet for tradens frammatnmgshastlghet nastan till maximum.

Placera omkopplareniléaget “TIMER”.

Fr{]eglera tiden for haftsvetsning i enlighet med tjockleken pa de platar som ska séttas
ihop.

For att genomfdra héaftsvetsningen ska man luta skérbrannarens munstycke rakt mot
den forsta platen och sedan trycka pa knappen pa skarbrénnaren for att ge frisignal till
svetsning: traden smélter den férsta platen, tranger igenom den och penetrerar iniden
andra platen, och ger pa detta satt upphov till en smalt kdrna mellan de tva platarna.
Knappen ska hallas intryckt anda tills tidsinstaliningsanordningen avbryter
svetsningen.

Med detta tillvigagangssétt kan man framstélla svetspunkter &ven under sadana
forhallanden da det inte skulle vara méjligt med en traditionell héftsvets, eftersom man
kan férena platar som man inte kommer at bakifran, t.ex.ladbalkar.

IIZ)essutom aroperatérens arbete mycket beg rénsat, eftersom skarbréannaren ar extremt
att.

Begransningarna for anvdndningen av detta system beror pa den férsta platens
tjocklek, medan den andra kan vara betydligt tjockare.

6.5 NITNING (FIG. L)

Detta arbetsmoment kan enbart utféras med kompakta svetsar med ett uttag for
massa.

Det ar ett tillvadgagangssatt som gor det majligt att dra ut intryckta eller deformerade
platar utan att behéva sla pa dem fran baksidan. Detta tillvdgagangssatt &r oumbaérligt

for karosseridelar som man inte kan komma at fran baksidan.

Arbetsmomentet ska utféras pa féljande satt:

- Byt ut skérbrédnnarens munstycke mot munstycket avsett for nitning, som har ett
utrymme f6r niten pa sidan.

- Vrid strdmstallaren till laget 3.

- Reglera frammatningshastigheten i enlighet med strémmen och diametern pa den
trad som ska anvéndas, p4 samma satt som om man skulle svetsa.

- Placeraomkopplarenilaget“TIMER”.

- Regleratidentillcirka 1 - 1,5 sekunder.

P& detta satt kommer en svetspunkt att géras i héjd med nitens huvud, varvid denna

fastnar vid platen. Nu kan man, med hjélp av det for detta avsedda verktyget drautden

platsom tryckts in.

6.6 TILLVAGAGANGSSATT FOR ATT ATERSTALLA PLATENS URSPRUNGLIGA

FORM INIFRAN (FIG. M)

Detta arbetsmoment kan utféras med kompakta svetsar med ett eller flera uttag for

massa.

For att utfora detta arbetsmoment ska man bestdlla den tillhérande

férpackningen.

Nar platen forlorat sina ursprungliga egenskaper i karosseriverkstaden, p& grund av att

man svetsat eller hamrat pa den, brukade operatéren, for att aterstalla den till sitt

ursprungliga skick, anvénda Slg av en acetylensyrgasbrannare for att vdrma upp platen
tillen temperatur pa cirka 800°C, och sedan snabbtkyla ned den med en bl6t trasa.

Om man helt vill byta ut acetylensyrgasbrénnaren, kan samma arbetsmoment utféras

paféljande sétt:

- Tag bort skdrbrdnnarens munstycke och koppla in den fér detta avsedda
elektrodhallaren och sedan elektroden av kol, drag sedan &t den for detta avsedda
ratten.

- Vrid omkopplaren till laget 1 (hdgre lagen skulle varma upp elektroden och maskinen
for mycket).

- Koppla fran frammatningsrullarnas tryck genom att kroka loss fjadern, detta for att
undvika att traden dras pa skarbrannaren.

Om den del av platen som ska aterstéllas bara beror ett litet omrade, ska man utféra

arbetsmomentet som en héftsvetsning, genom att sétta elektrodens yttersta ande i

kontakt med platen under en sépass lang tid att den varms upp. Kyl sedan ned platen

snabbt med en blét trasa. Om den del av platen som ska &terstallas till sin ursprungliga
form &r stérre, ska man lata elektroden rotera.

A VIKTIGT:

- Kontrollampan lyser vid Gverhettning och avbryter férdelningen av effekt;
aterstallningen sker automatiskt efter att svetsen svalnat under ndgon minut.

7.UNDERHALL

Aa VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL: . )
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skérbrénnare

- Undvik att placera skéarbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skérbrénnaren kommer snabbt att
bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamnamellanrum attslan?ar och gasanslutningar haller tétt.

- Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan med torr tryckluft
(max. 5 bar) for att kontrollera att den &r hel.

- Kontrollera, minst en gdng om dagen, att skérbrannarens yttre delar inte &r utslitna,
samt att de ar korrekt monterade: munstycke, kontaktrér, gasspridare.

7.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jdmna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och
ingdende/utgéende tradledare).

7.2 EXTRA UNDERHALL: L )

ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG

8CH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
MRADET.

Au VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna ér under spénning kan

ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter under

spannlng och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.
Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som ansamlats pa
trarl;sfc;rmatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max
10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
atskruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.
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TYFTKOAAHTEZ ME LYNEXEX LYPMA IA £YTKOAAHZIH TO=0Y MIG/MAG KAI
FLUX MOY NPOBAENONTAITIA BIOMHXANIKH KAI EMATTEAMATIKH XPHZH. O xelploTAG TPEmel va ePappolel TiIG okOAoubBeg Biadikagieg WOTE va
Inueiwon: ZTo Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipormoltital o 6pog ﬂsplopl{s'rul N €KBECT OTA NAEKTPOPAYVNTIKA TTESia:
“guykoAAnTAG”. ZTEPEWVETETE Pali 000 TO SUVATOV TTI0 KOVTA Ta SUO KaAWS 10 oUuYKOAANnoNG.
_ - Aiatnpeite To KEGAAI KOI TOV KOPHOS TOU CWHATOG 6GO TO SUVATOV TTIO HOKPUG
1. FTENIKH AZ®AAEIA lNA TH £YTKOAAHZH TOZOY o176 T KUKAWHO GUYKGAANOTS.

- Mnv TuAiyete TToTE Tat KAAWSI GUYKOAANONG YUPW ATTO TO CWHA.
- Mnv cuyKoAAEgiTE pE TO CWHA AVAPECH OTO KUKAWPO OUYKOAANONG. AloTnpeite
ApPOTEPA TA KAAWSIA OTNV iB10 TTAEUPd TOU CWHATOG.

O XE€IPIOTAG TTPETTE VA EiVal ETTOPKWG EVIUEPWHEVOGS TTAVW GTNV AT PAAR Xprion
TOU GUYKOAANTA Kal wAnpocpopnpavog WG TTPOG TOUG KIV6UVOU; mou cxs'n(ovml
pe Tig Sladikacieg oUYKOAANONG TOSOU, T OXETIKA HETPA TTPOCTACIOG Kal

- XuvdéoTe TO KAAWSIO ETIOTPOPNG TOU PeUPATOG TUYKOAANONG OTO METAAAO

€mMéPPRAONG OE TEPITITWON EKTAKTOU KIVOUVOU. ) p . > ) . p

(Km‘/j'ra zglang aea(popun ka1 otnv "TEXNIKH MPOAIAFPA®H IEC fj CLC/TS :K‘:_‘gzggvm")‘non 600 TO BuVaTOV IO KOVTE OTO Onueio oUVSEoNg UTTS

62081”: ETKATAZTAZH KAI XPHZH TON MHXANQN F1A ZYTKOAAHZH TO 0Y). - Mnv O'UVK'O)\)\SiTS KOVTd, KABIOUEVOI 1] AKOUUTTIOMEVOI TTAVW OTN OUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxiotn amwéoTaon: 50cm).

- Mnv agnvere 618NpopayvNTIKA AVTIKEIPEVA KOVTA 0TO KUKAWHA GUYKOAANONG.

- EAdxiotn améoraon d=20cm (Fig. N).
- Amoelyete dueoeg eTTagEg pe 10 KUKAwpa ouyk6AAnong. H téon ot avoikté
KUKAWHO TTOU TTOPEXETOI OTTO6 TO OUYKOAANT O€ OPIOPEVEG CUVONKEG PTTOPEI m
va gival EmiKivduvn.
- H ouUvdeon Twv KoAwdiwv ouYKGAANONG, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai

£TMIOKEUAG TTPETIEl VA EKTEAOUVTAI PE TO OUYKOAANTAR oBnoTé kai - ZUOKeurKkarnyopiagA: ) . .
ATTOgUVSEPEVO AT TO SIiKTUO TPOPOBOTiag. AuTi} N GUYKOAANTIKA PNXAVH] IKAVOTTOIET TIG ATTAITAOEIS TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
- ZPAOTE To CUYKOAANTA KOl ATTOGUVSEGTE TOV aTrd To SikTUO TPOPoSooiag Tplv  TTPOIGVTOG yia ATTOKAEIOTIKA Xprion ot Blopnxaviké mepiBaAAov kai yia
AVTIKOTOOTACETE THAMATA AGYWw @BOPdS. ETMOYYEAHOTIKO OKOTTO. Agv £yyudTal N AVTOTTOKPION OTNV NAEKTPOHAYVATIKA
- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATAOTAO CUPPWVA PE TOUG ICXUOVTEG VOHOUG Kal oupBardTNTa o€ OIKIAKG TTEPIBAAAOV KaI 9TTOU UTTAPXEI GpECT OUVEEDN o€ BikTUO
KAVOVIGHOUG. TPO@oSoUiag XaunAng TGoNg TTouU TPOPOBOTEI KATOIKIEG.

- O ouykoAANTAig TTPETTEl v GUVSEETON ATTOKAEIOTKG O€ CUCTNHA TpOoYodoaiag
HE YEIWPEVO OUGETEPO AYWYO. _
- Befaiwbeite 6T n MPida Tpo@oBooiag cival cwoTd ouvdedepévn OTn yeiwon EMINAEON MPO®YAAZEIX
Tpooraciag. ) . . i ) ) Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHE:
- Mnxpnoipotroigite To cUYKOAANTH) o€ uypd TrepIBaAAovTa i) kaTw aTrd Bpoxn. oe mEPIBGAAOV PE aQUENNEVO KivOUVO NAEKTPOANEiac.
- MnXxpnoipotroigite KaAwSIa pe PBapPEVN pOvwon f XaAApWHEVES OUVDEDEIS. OE TTEPIOPIGPEVOUC XKIPOUC.
- Av umrapyel povada wigng pe uypod, o1 EVEPYEIEG YEPIOPATOG TTPETTEl Va Va OE TTOPOUCIA EUQAEKTWY 1} EKPNKTIKGV UAGV.
€KTEAOUVTOI pE OBNOTO OUYKOAANTA N OTTOOUVOEpEPEVO OaTmO TO SikTUO MNPENEI ponyoupévwg va eKTIPNBoGY atré évav "Texviké Yeu8uvo” Kal va
TpooTaciag. EKTEAOUVTAI TIGVTA TTAPOUCiA GAAWY OTOHWY EKTIAIGEUHEVWY WG TIPOG TIG

emepPdoeig oe TEPITTTWON GUEGOU KIVEUVOU.
MPETNEI va uioBeTo0vTal TA TEXVIKA HECA TTPOOTATIAS TTOU m:plypacpovml oTo
5.10; A.7; A.9.Tng "TEXNIKHZ TIPOAIArPA®HZ IEC j CLC/TS 6208
- Mnv ouykoMAcsite o= Soxeia j GWANVGIOEIG TTOU TrEPIEXOUV i TIOU TrepisiXav - NPEMEI va ATTAYOPEVETAI N GUYKOAANGTN 6TaV 0 GUYKOAANTHG 1 O TP°¢°5°Tﬂ§
€UPAEKTO UYPA N} a€PIA TTPOIOVTA. cuppaTog oTnPideTal aTrd TO XEIPIOTH (T7.X. 510 HETOU INAVTWY).
- Amo@eUyeTe va £pyddeoTe o€ UAIKG Trou kaBapioTnkav ue xYAwpouxa Siahutika - MPEMEI va atrayopevetal n _ouykOAAnon av o XeipioThg Ppiokeral
1 KOVTG O€ TTAPOHOIEG OUTIEG. AVUYWHEVOG Ot OXEON pe To BATeSo, €KTOG av XpnoIpoTolouvTal E15IKA
- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia UTTS TrigoT. Sameda aocpaAeiac. ) i
- ATTHOKPUVETE TT6 TNV TTEPIOXH EPYATiag OAEG TIG eUpAekTeG ouaieg (Tr.X. §0ho, - TAZH ANAMEZA IE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEX: katd Tnv epyacia pe
XAPTi, TTaVIG KATT.). TEPICOOTEPOUG GUYKOAANTEG TAVW OTO iS50 KOppdT ) Ot TEPICTOTEPA
- ESao@alilete TNV KaTGAANAn Kuko@Aopia aépa i péoa KatdAAnAa yia va KOPUATIO OUVOESEPEVA NAEKTPIKG, PTTOPEi va dnpioupynbei éva emikivduvo
a@aIpolV Toug KaTTVoUS GUYKOAANGNS kovtd aTo Té¢o. Eival atrapaitnto va GBpoIo|a TACEWY EV KEVW OVAPECW OF dUO SIAPOPETIKEG BATEIG NAEKTPOBIWV
AopBAveTe UTTOYN PE CUCTNHATIKOTNTA Ta Opla £KBEONG OTOUG KATIVOUG A AGUTTEG, OE TIPN TTOU UTTOPEi VO PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEPEVOU Opiou.
OUYKOAANONG o€ oUVAPTNON TG OUVOEONG, CUYKEVTPWONG KAl TNG SIGPKEING MNpétrel évag TETEIPAPEVOG CUVTOVIOTNG VA EKTEAECEI TRV OPYAVIKS HETPNON
NG idlag TG €kBEoNG. WoTe va kaBopioel av UTIdpxel KivBuvog kal av €i va ul0BeTAOEI

HiTop:
KaT@AANAa pétpa cUp@wva pe Tnv 5.9 Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC i

@ @ @ @ CLC/TS 62081”.
A YMNOAOIMNOI KINAYNOI

- YioBereite pia KATAAANAN NAEKTPIKA HOVWON O€ oXEon UE TO NAEKTPOBIO, TO
pétaAdo emedepyaociag kol evdexopeva yeiwpéva PeTaAAIKG pépn
TOTTOBETNPEVA KOVTA (TTPOTITA).

- ANAMNOAOrIYPIZMA: TomroBeT\OTE TO OUYKOAANTH OE OpPIJOVTIO ETTITIEdO pE
KﬂT'(‘:()\)\;‘])\l% "rrpoag 'I'O)\‘I 6vKo’|Kav6'r'n'r6q. pX3 uvﬁee'rg TEPITITWON ()TI'X. KEKAIPEva,
AUTS EITUYXAVETAI POPLIVTAG TAKTIKA YAVTIC, UTIOSHPATA, KGAUHA KEQAAIOU AVWHAAA OATTEOA KATT. UTFAPXEI KIVOUVOG OVATTOG0YUPIONATOS). i
Ka1 EVEUNATA TTOU TTPOBAETTOVTAI YIa TO OKOTTO QUTO KaIl HECW TNG XpRong  ~ AKAT‘%MHAH XPHZH: 65“’0" EmiKGvuvn n EVK“TC‘(;‘TC‘U,’] Tou ouYKoAANTH yia
BATTEBWY Kl HOVWTIKWY TATTNTWY. orro)‘lu frore ep\(cg(am(6 lacgoagem(n a1ré TNV TPORAETOHEVN (TT.X. SETMAYWHA

- MPOCTATEUETE TIAVTA TA PATIO PE EISIKG AVTIGKTIVIKA YUOAIG TOTTOBETNUEVT OWANVWOEWY aTré T0 I5PIKS diKTUO).

TAVW OTIG MAOKEG ) OTA KPAVN.

XPNOIMOTIOIEITE €18IKA TTPOCTATEUTIKA €VOUMATA KATA TNG QWTIAG

ATTO@EUYOVUAG VA EKBETETE TNV EMISEPHISA OTIG UTTEPIWDEIG KAl UTTEPUBPEG

QAKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1rd 10 T6§0. H TTpooTaCia TTPETTE VO ETTEKTEIVETAI KA

oTa GAAa dTopa TTou BpioKovTal KOVTA OTO TO§o S10 MECOU TOIXWHATWY R O1 TpogTaCieg Kal Ta KIVATA PéPN TNG CUOCKEUOOIOG TOU GUYKOAANTH Kai Tou

KOUPTIVWV TTOU VA PNV AVTAVAKAoUV. TPO@OJOTN CUPUATOG TIPETEI VA PBpioKovTal o€ B€on, TPIV OUVOECETE TO
- OopuBornTa: Av AOYw EVEPYEIWV OUYKOAANONG 131aiTEPA  EVTOVWY, OUYKOAANTH oT0 SikTUO TPOPOSOTIOG.

Snuioupyeital éva eTiTredo nuePNOIag aTopiknG ékBeong (LEPM) ion 1 avwTepn

TwV 85db(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPRON KATAAANAWY HECWV TTPOCTATIAG. A

MPOZOXH! OmoIadNTTOoTE XEIPWVAKTIKA €EVEPYEIQ TIAVW O TUAMATA TOU
TPO@POSOTN OUPHATOG, OTTWG:

- AVTIKATAOTOOT KUAIVEpWYV Kal/f} OTTIPAA;

- €I00YyWwyn oUpHOTOG OTOUG KUAiVEpoug;

- H 6|é)\£qcn 'rou,psﬁpgrog ouvké)\)\'ncrng dnuioupyei NAeKTpOpaYVNTIKA TTeEdia - TOTroBTNON TOU TTNVioU CUPHATOG;

(EMF) yOpw a1r6 10 KUKAWpA GUYKOAANONG. i i - KaBaPITHOG KUAIVEpwY, Ypavadiwyv Kal TG TTEPIOXNAS TTOU BPioKETaAI TTIO
Ta nAeKTPOPAYVNTIKA TTedia UTTOopoUV va TTaOPEUBOUV HE OPICHEVEG IATPIKES KATW;
ouoKeUEg (TrX. Pace-maker, avatrveuoTApeg, METAAAIKEG TTPOOONKEG KATT.). - Aadwua ypavality.

Mpémrel va AapBdvovral KAaTGAANAG TTPOOTATEUTIKG PETPO WG TTPpog Ta dTopaTou  MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO IYFTKOAAHTH IBHITO KAI
PEPOUV TETOIOU £idoUg oUOTKEUEG. Ma TTapddelypa va atrayopeUeTal n Tpoéopacn AMOZYNAEAEMENOAMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAE.

oTNV TEPIOXA XPONG TNG CUYKOAANTIKAG GUOKEUNG. . - ATtrayopeUeTal N aviywon Tou GUYKOAANTH.

AuUTH N GUYKOAANTIKNA UNXOVH IKOVOTTOIE] TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG yia

ATTOKAEIOTIKA XpoN O€ BIOMNXAVIKO TrEPIBAAAOV Yia ETTOYYEAMATIKO OKOTTO. Agv

E€YYUATAl N AVTATTOKPION OTA BACIKA Opla TroU a@opoUv Thv €kBgon TOoUu

AvOPWITOU OTA NAEKTPONAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.
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2. EIZAIrQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

2.1 ZYMNAIHZ ZYTKOAAHTIKH MHXANH (EIK. A1, A2)

AuTn N GUYKOAANTIKT| Pnavn gival pia 1y pEUPATOG yia Tr GUYKOAANGN T050U, EI8IKA
KATOOKEUAOPEVN Yia TN OUYKOAANGT MAG avBpakikwy XaAUBwv 1y XapnAol kpauarog
ue aépio mpootaciag CO, A piypara Argon/CO, XpPNOIYOTIOIWVTAG YEUATA N
TTapayeUIopéva oUpuaTa n)\SKTpéélo (OWANVWTA).

Eivai emriong katdAAnAeg yai Tn ouyk6AAnan MIG avogeidwTwv XaAUBwyv pe aépio Argon
+ 1-2% oguvévou Kal aloupiviou pe aéplo Argon, XPNOIMOTIOIWVTOG CUpUATa
NAekTPOBI0 KATAAANANG GUVOEDGNG TTPOG TO HETAAAO TTOU TTPETTEI VO OUYKOAANBEI.

H etepopurg ouykoAAnon MIG ekTeAeital ouvhBwg o€ weudapyupika eAdopaTA pE
oUppa ammo Kpdpa XaAkoU (TT.X. XOAKOG-TTUpIiTIoO A XaAkdG-aAoupivio) pe aéplo
TrpooTaciagkabapdArgon (99,9%).

2.2 LYTKOAAHTIKH MHXANH ME TPO®OAOZIA ZYPMATOZ MOY MMOPEI NA
AQAIPEOGEI (EIK.A3)

ZUYKOAANTIKA pnxav auvexoUg GUPHOTOG HE KAPOTOl, TPIQACIKN, agpIfOPEVN, Yyia
ouykéAAnon MIG-MAG/FLUX kai eTepoyevi, pe Tpopodocia oUPHATOG TTOU UTTOPET val
apaipedei 4 KYAINAPQN. Euehigia xpnong pe didgopa €idn uAikol oTrwg xdAuBag,
avogegidwTog XaAuBag, ahoupivio. YWnAdg apiBudg atadiwv puBuiong Tng T@ong T6¢0u.

2.3NMPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA:

- AapTtra (wogng pe vepd otnv mapaAiayr R.A. dnA. YUgng Nepou),
- KOAWSIO eTTIOTPOPG eQodIaTéVO pe AaBida owuarog,

- KIT TPOXWV,

- TTpooappooTg PIGANGARGON,

- HEIWTAPOG TTiEDNG,

- Tpo@odoaTia oUpPaTog,

- Hovada wugng vepou R.A. (u6vo yia rapaiiayr) R.A.)

2.4 EZEAPTHMATA KATA ZHTHZH:

- NAeKTPOVIKA TTAOKETA E SITTAG XPOVODIOKOTITN EAEYXOU;

- opada kKaAwdiwv oUVAEDNG YEVVATPIA-TPOPODOaIa (MOVO yIa GUYKOAANTIKH pnxavi
UE TPOPOBOTia GUPPATOG TTOU PTTOPET va aaipeBEi),

- povada wugng vepol R.A. (61Tou TTpoBAETTETAN);
(TrpopunBeopevo e¢dpTnua oTnv Tapaiiayr R.A.);

- KiT kaAUppatog Tnviou (010U TTpoBAETTETAN);

- Kit ouyk6AAnong aAoupiviou;

- Kit guyKO6AANONG TTapayEePIoPEVOU CUPUATOG;

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta KUpIO OTOIXEIO TTOU OXETICOVTAI PE TN XPAON KaI TIG ATTOOOCEIG TOU GUYKOAANTA
ouvoWifovTal OTOV TTVOKA TEXVIKWV 010|)|(Esivaps TNV akdAoubn évvoia:
IK.
1- EYPQIMAIKOZ Kavoviopog avagopdg Yo TV 0OQAAEI KOl TNV KOTAOKEUH
UNXaVWV yia guykKOAAnon Tégou.
2- Z0pBoAo EOWTEPIKAG DOPNG CUYKOAANTH.
3- ZUpRoAo TpoBAeTTOPEVNG DIadIKATIAG.
4- Y0puBolo S: deixvel 611 PTTopUv va ekTEAOUVTAlI GUYKOAANCEIG O€ TTEPIBAAAOV pE
augnuévo Kivouvo NAEKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVTA O€ HETAAAIKG CWPATA).
5- ZUpBoAo ypauung Tpo@odoaiag:
1~: evaAAQOOOpEVN HOVOPATIKA TADN.
3~: evaAAaoGOPEVN TPIPATIKH TAON.
6-Babudg mpooTaciag TAaiciou.
7- TexVIK& XOpaAKTNPIOTIKA TNG YPOUPAG TPOPOd00iag:
- U,: EvaAaooopevn Tdon Kal ouxveTnTa Tpo@odoaiag GUyKOAANTH (OTTOdEKTG Opia
+10%).
= |y maxs AVWOTOTO ATTOPPOPNHEVO PEUNA OTTO TN YPAMT.
= Lt TMpaypatiké pedua T1po@od0oCiag .
8- ATT0800€IG KUKAWPATOG CUYKOAANGNG:
- U, : avwtarn 160N o€ avoiXTo KUKAwA.
- 1,/U,: KavovikoTroinuévo pelpa Kal avTioTolxn Taon TTou UTTopoUV va TTapEXOVTal
aTT6 TO GUYKOAANTH KOTA TN GUYKOAANON.
- X : ZIxéon OdiaAsitroucag Aeimoupyiag: Oegixvel To XpOvo KOTA TOV OTI0IO O
OUYKOAANTNG PTTOPET VO TTOPEXEI TO AVTIOTOIXO peUMA (idla KOAGva). EkppdleTal o€
% Baoel evog kukAou 10min (T7.x. 60% = 6 AeTrTa epyaciag, 4 AeTTTA TTAUONG KATT.).
Ze TIEPITITWON TIOU EETTEPACTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU Trivaka,
avagepoduevol oe 40°C TrepIBaAAovTog), emmepBacivel n Bepuik TTpooTacia (o
GUYKOAANTAG pével o stand-by péxpr TTou n Beppokpaacia Tou dev KateRei oTa
ETITPETTOUEVA OPIA).
- AIV-AIV: Acixvel Tnv KAipaka pUBpiong Tou pedpatog ouykoAANong (eAaxioTo -
p£yI0TO) 0NV aVTigToIXN TAoN TO50U.
9- ApIBUGG PNTPWOU YIT TNV avayVWPIGH TOU GUYKOAANTH| (QTTOpaitnTo YIa TV TEXVIKT
oupﬂapaomcn ¢NTNON avTAAAGKTIKWV, avagritnon KATOOKEUNG TOU TIPOIOVTOG).
0- V=== : Adia Twv aoQOAEILV KaOuoTspnpsvng EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEI Va
TIPOBAEQTE yIa TV TIPOOTACIA TNG YPAMMNAG.
11- ZupBo)\a AVOPEPOUEVA O KAVOVEG ATPaAEiag N onpacla TWV OTTOIWV AVOQEPETaI
OTOKED. 1 “TeVIK AOPAAEID YIa TN GUYKOAANON TOEOU ™.
Znueiwon: To ava@epduevo TTapddelyua TNG TaPTTEAAG ival eVOEIKTIKO TNG onuaciag
TWV CUMBOAWY Kal Twv yneeiwv. O akpIBeig TIEG TwV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA OTNV KaToX 00G TTPETTEl va dlaBacTolv KaTeuBeiav GTOV TEXVIKO TTivaka
TOU id10U TOU GUYKOAANTH.

3.2 AANAA TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHEZ: BAérre TaptréAa 1 (MIN. 1
- NAAMNA: BAémre TapméAa 2 (MIN. 2
To Bdapog Tou ouyKOAANTA avaypdgeTtal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4.NEPIrPA®HTOY YT KOAAHTH
4.1 SYSTHMATA EAEXOY, PYOMIZH KAI ZYNAEZH (Eik. A)

5. ETKATAZTAZH

A NPOZMNPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO ZYIFKOAAHTH AMNOAYTQZ ZBHZTO KAI
AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NENEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOTIHZH (Eik. C)
ATTOOUOKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN GUVOPPOASYNON TwV dlIaPOPWV
TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIa.

5.1.1 ZuvappoAéynon kaAwdiou emioTpopng-AaBidag (Eik. D)
5.2 TPOMOZANYWQXHZ TOY ZYTKOAAHTH

OMol oI ouyKOAMNTEG TTOU TTEPIYpAPOvVTal OTO TTOPOV €yxXeIpidlo, dev dlaBETouv
ouoTAPaTa aviywaong.

A MPOZOXH! ToroBeTOTE TO CUYKOAANTAN O€ 0pIfOVTIO ETTiTrES0 KATAAANANG
IKAVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE va OTOoPeUXBoUvV TO avarrodoylupiopa R

ETMKUVOUVEG HETAKIVIOEIG.

5 2.1 ZYNAEZH ZTO AIKTYO
Mpiv ekTeAéOETE o1'r0|06n1'rors nAsKTlen ouvdean, BeRaiwBeite 6T T 010|x£|a TToU
avaypAa@ovTal OToV TEXVIKO TTiVOKA TOU GUYKOAANTH avTigToiXoUv OTnv TAOn Kai
aguxvoTNTa TOu SIKTUOU TTou dIaTiBevTal 0TOV TOTTO £yKATAGTAONG.

- O ouykoANTAG TTPETTEl VO oUVOEBET OTTOKAEIOTIKG O€ €va oUoTNUa TPopodoaiag pe
YEIWPEVO aywyo oUdETEPOU.

- Ta va ikavorroloUvTal ol ouverikeg Tou KavoviopoUu EN 61000-3-11 (Flicker)
OuvIOTATal N OUVOEDN TNG OUYKOAANTIKAG UNXOVAG OTO ONuEia BIQETTAPRG TOU
5IKTUOrL‘J TPOoPod0aiag TTou TTapouaiddouv GUVOETN avTioTaon KaTWTEPN aTTd Zmax =
0.04 ohm.

- 2188\6'(??)\1)\2”“'(” pnxavn TepiAapBaveral oTI aTTAITACEIG Tou Kavoviopou IEC/EN

5.2.2 PEYMATOAHNTHZ KAI MNPIZA: ouvdéoTe oTo KOAWDIO Tpopodoaoiag évav
KavovIKoTroInuévo peupatoAlT T (3P + T) katdAANANG IKavoTNTaG KAl TTPOBIABEDTE pIat
TPida SIKTUOU EPODIACHEVN HE AOPANEIES KAl AUTOPATO BIOKOTITN, To EIBIKG TEPUATIKG
yeiwang pémel va ouvdebei aTov aywyod yeiwaong (KiTpivo-Trpdaivo) TG YPOUUIG
1pogodoaiag. O mivakag 1 (MIN.1) avagépel Tig TIPEG TwV KOBUGTEPNUEVWY AOPAAEIDV
o€ ampere TTOU GUpBOUAEUOVTal BACEI TOU AVWTOTOU OVOUACTIKOU PEUNATOG TToU
Trcpaxnm QaTT6 TO GUYKOAANTH KOl TNG OVOUAGTIKIG TAONG TP0®odoaiag.

INa mig evépyeieg aAAayng Taong, TTPETTE va ETTEPPETE OTO ECWTEPIKO TG HNXAVAG

aQaIpWVTAG TNV TTAAGKa Kal TTpodiaBéTovTag TNV KAEUUa aAAayng Taong WOTE va

gvnquo()v n ouvdean TTou dgixveTal TNV €18IKA TTIVAKIdA Kal N 010TIBEYEVN TAON

IKTUOU.
Eik.E

ToTroesTr]aTs gava Tov TTivaka XpnoIKOTIoIVTOG TIG EISIKEG BIBEG.

Mpoooxn!

O ouyKoAANTAG gival TTPOSIABETEINEVOG OTO EPYOOTATIO Yia TNV UPnAOTEPN
TdOoN TNG 6|0(T|9£p£vr|n; KAigOKag, yia Trapadeiypa:

U, 400V < d Tdon mpodiatedeipévn oTo EpyooTdoio.

A MPOZOXH! H pn tTApnon Twv Tapamdvw Kavovwy KalioTd
AVATTOTEAAOMATIKG TO OUCTNHA ao@aAgiag TTou TTPOBAETTETAI AT TOV
KaTaokeuaoTn (karnyopia |) pe eTrak6AouBoug cofapoug KivEUuvoug yia aTopa
(Tr1r.X. nAekTpOTTANnSia) Kal avTIKEIMEVA (TT.X. TTUPKAYId).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOANOYOEZ LYNAEZEIZ BEBAIQOEITE
OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAI ANOXYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIG TINEG TTOU GUPBOUAgUOVTal IO Ta KAAWSIa
OUYKOMNONG (0 mm’®) BAoel Tou WEYIOTOU PEUPATOG TTOU TIOPEXETAI OTIO TO
OUYKOAANTA.

5 3.1 Zuvﬁscn oTn QIGAn agpiou
DI1GAN agpiou TTou TOTTOBETEITAN OTO £TTITTESO OTAPIENG PIGANG TOU GUYKOAANTA: max

- BIBWOTE TO peiwTApa Trieang otn BaABida TG @IAANG agpiou TOTTOBETWVTAG
evOIGuETa TNV KATAAANAN TTpocappoyf TTou TrpounBeleTal wg £§apTNUA, OTAV
xpnoipotroieital aépio Argon ) piypa Argon/CO,,.

- 2uvdéoTe TO OwARvVa €10600U OEPIOU OTOV TIPOCAPMOOTA Kal OQAAIOTE TV
TTpounBeuduevn Awpida.

- XahopwoTe 10 daKTUANIO pUBUIONG TOU TTPOCAPUOCTH TIEONG TIPIV OVOIEETE TN
BaABida TNG PIEANG.

5.3.2 Zuvdeon kaAwdiou eTTICTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG

ZuvdéeTal oTo PETAANO TTPOG TUYKOAANGNG I 0TO PETAAAIKO TTdlyKo OTTOU OTnpideTal, 600
YiVETQI TTI0 KOVTA OTO ONUEio oUVOETNG UTTO ETTESEPYATia.

Na Té)U)\g czu)vKo)\)\nTég UE akpOdEKTN, AUTO TO KAAWDIO CUVOEETAI OTOV OKPODEKTN PE TO
oUPBOAO ().

5.3.3 Z0vdeon AdpTrag

TomoBeTA0TE TN AGTIA GTOV €16IKG OUVOETHO OPaAIfovTaG PEXPI TO TEpUA TO PIBWTO
BakTUAIO PTTAOKAPICHATOG. MPOETOINGOTE TNV Yid TO TTPWTO QOPTWHA Tou GUPHATOG,
APAIPWVTAG TO OKPOPUGCIO Kal TO CWANVAPAKI ETTAPAG YIa VA JIEUKOAUVETE TNV €000
TOU.

5.3.4 Xovdeon oTov TPOWodOTn oCUppATOG (OTO MOVTEAO ME Tpo@odoaia
e§wrepIkoU aUPHATOG)
- EKTEAEOTE TIG OUVOETEIG PE TN YEVVATPIA PEUPATOG (TTIOW TTVOKA):
- KOAWDIO PEUPOTOG GUYKOAANCNG OTNV Taxeia TTPIla (+);
- KOAWJIOo EAEyXOU OTOV EIBIKO OUVOETHO.
- [Mpooéxete WoTe ol gUvdeapol va eival KOAd o@AANOPEVOL yia va atroguyovTal
UTTEPOEPUAVOEIG KOI HEIWTEIG AEITOUPYIKOTNTAG.
- ZUVOEOTE TO CWANVO OEPIOU TTOU TTPOEPXETAI ATTO TOV TIPOCOPUOCTH QIGANG Kal
OQOAIOTE YE TNV TTPOUNBEUSPEVN Awpida.

5.3.5 ZuoTdosig

- NepioTpéyte péxpl To BABOG TOoug GUVEETHOUG TwV KaAwdiwv ouykOAAnong oTig
Taxeieg TPICeg (av UTTAPXOUV) YIa VO Ea0PANICETE IO TEAEIO NAEKTPIKR ETTAPR. Z€
avTIBETN TTEPITTITWON Ba ONuIoUPYBOUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVOETUWV
Je ypriyopn @Bopd TOUG Kal OTTWAEIT OTTOTEAECHATIKOTNTOG.

- XpnoipoTrolgite KaAWdIO GUYKOAANONG 600 TO dUVATOV HIKPOTEPOU UIKOUG,.

- ATTOQEUYETE VO XPNONMOTIOIEITE HETAAAIKG PEPN TTOU OEV AVIKOUV OTO KOUUATI TTPOG
OUYKOAANON, WG QVTIKATAOTOON TOU KaAWdiou ETMIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuTO pTTOpEi va gival eTMIKIVOUVO yia TRV ao@AAEIQ KAl VO OWOEN W
IKQVOTTOINTIKA OTTOTEAETUATA VIO TN CUYKOAANGN.

5.3.6 ZOvdeon povadag yugng vepou G.R.A. (pévo yia povrédo R.A.)

- XTepewaoTe TN povada G.R.A. oTn unxavr p€ow Tou TTPOUNBEUSUEVOU GTNPIYMATOG.

- 2ZuvOEOTE TIG OWANVWOEIG VEPOU OTIG TAXEIEG TUVOETEIG.

- Avayte Tn povdada G.R.A. akoAouBwvtag Tn diadikagia TTou TTEPIYPAPETAlI OTO
EYXEIPIOIO TTOU TTPOUNBEVETAI PE TN HOVADa YUgNG.

5.4 TOMNOOETHZH MHNIOY ZYPMATOZ (Eik.F-F1-F2)

A NPOZOXH! NPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMOGETHZHZ ZYPMATOZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMENOZ
AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

EAEr=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHZEIZ ZYPMATOZ, TO ZMIPAA KAI
TO ZQAHNAPAKI ENMA®HZ THZ AAMMAZ ANTIZTOIXOYN ZTH AIAMETPO KAI
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ITH ®YZIH TOY ZYIPMATOX MNOY OEAETE NA XPHZIIMOMNOIHIETE KAI OTI
EXOYN TONOOGETHOEI ZQXTA. KATA TIZ ®AZEIZ EIZAMQMHZ TOY ZYPMATOZ,
MHN OOPATE NMPOZTATEYTIKATANTIA.

Avoigte Tn Brkn Tou Ggova.

- TomoBetoTe To TINvio oToV dgova, IAaTNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU OUPHATOG TTPOG
10 TTavW. BeBaiwBeite 11N pikpn Baon AGNG Tou aUpparTog eival TotroBeTnuévn aTnv
€101k oA (10).

- AmeAeuBepwdaTe TOV/TOUG AVTIKUAIVOPO/aVTIKUAIVOPOUG TTiEONG Kal OTTOPOKPUVETE
TOV/TOUG aTTd TOV/TOUG KATW KUAIVOpOUG (2a).

- BeBaiwBeite 6T TO/Ta KAPOUA/G TpOoPoOdoaoiag eivalr Kat@AAnAo/a TTpog TO
XpnaoipotroloUpevo aUpua. (2b).

- AmeAeuBepwIaTE TO APXIKO PEPOG TOU GUPHATOG, KOWTE TNV TTAPANOPQWUEVN AKPN
opIfovTiwG Kal Xwpig uTToAgiypaTa. MepIoTPEWTE TTPOG APIOTEPA KAl BAATE TO APXIKO
TUAMA TOu oUpPaTog JEoa aTov 0dnyo ECOVTAG To katd 50-100mm oTov 0dnyo TnG
ouvdeaNg AGUTTaG (2¢).

- ToroBetROTE TTAAI TOV/TOUG AVTIKUAIVOpO/avTiKuAivdpoug puBuifovTag Tnv TTrieon o€
evdlGueoo emimedo, emmaAnBeloTe 6T TO oUpUa €ival CWOTA TOTTOBETNUEVO OTO
KEVTPO Tou idlou Tou Gigova. (3).

- O®pevapete eAagpd Tov d¢ova avepywvTtag aTnv €1BIkr Bida puBUIong ToTToBETNUEVN
OTO KEVTPO TOU idlou Tou agova (1b).

- Ag@aip£oTe To OKPOPUGCIO KOI TO CWANVAPAKI ETTAPNAG (4a).

- EioGyeTe T0 peupatoAnTITn 0NV TTPida TPOYOS0TIag, AVAWTE TO CUYKOAANTA, TTECTE
0 TAAKTPO AQUTTAg A TTARKTPO TTPOXWPANATOG CUPHATOG TIGVW OTOV TTVOKA
eAéyxou (av UTTGPXEI) KOl QVOLEVETE WOTE TO APXIKO PEPOG TOU GUPHATOG dlaviovTag
O6Ao 1o oTIPdA Byel katd 10-15cm aTé TO PTTPOCTIVO PEPOG TNG AduTTaG. AQAOTE
00TEPA TO TTARKTPO.

A MPOZOXH! KaTtd Tn 81GpKEIA AQUTWY TWV EVEPYEIWYV, TO CUPHA BPICKETAI UTTO
NAEKTPIKA TAON Kol UTTOKEITAI O€ pnXaviki dUvapn. Miropei yia autd, av dev
uloBeToeTe KATAAANAG péTPA, va TrpokaAécel Kivduvo nAektpotAngiag,
TPaUMATA KO VO TTOPAYEI NAEKTPIKA TOGA:

Mnv kaTeuBUVETE TO Avolya TNG Acurrug TIPOG PEPN TOU CWHATOG OOG.

Mnv TTANCI18ETE TN AGUTTA OTN QIGAN.

ToTroBeTAOTE TTAAI GTN AGpTTO TO CWANVOPAKI ETTAPAG KOI TO aKPOoPUaTIo (4b).
EA€yETe OTI TO TTPOXWPNHA TOU CUPHATOG €ival OHaAS. PUBPIOTE apXIKE TV TTiEDN TWV
KUAIVOPWV Kal TO @pevapioua Tou G&ova o€ TIHEG 000 TO duvaTOV XOUNASTEPEG,
eAEyxovTag OTI TO oUPPA dev YAIOTPA Kal OTI KATd TNV EAEN DEV XaAAPWVOUV oI EAIKEG
oUpPaTog AGyw UTTEPBOAIKAG AdPAVEIAG TOU TTNVIoU.

- Kowrte Tnv GKpn Tou GUpATOG TTou Byaivel atrd To akpo@uaoio o€ 10-15mm.

- KAeioTe T Brjkn Tou d&ova.

6.ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H THXZ AIAAIKAZIAZ
6 1 NPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ
Eiodyete v Tmpifa owpatog otnv Tpida (<) (yia OUYKOAANTIKEG UNXAVEG
EPOBIAOHEVES PE HOVABIKN TTPICa OWUATOG).
- Eioayete TV mpida olopatog aTnv mMBUNT TAXUTTPICal (-) avaAoya pe TO UNIKO TTpog
GUYKOAANGN (Y10 CUYKOMNTIKEG INXAVEG PIE 2 1) TIEPIOOOTEPES TTPICEG OWHATOG).
- TAXUTIPICa (-) PE PEYIOTN QvTIopadn (Y- Y\ ) 1} 6éon 2-3 yia UNIKG ahoupivio fy
OXETIKA KpduaTa (Al), kpdpata xaAkou (CuAl/CuSi).
- TaxuTrpida (-) ye eAdxioTn avridpaan (7Y ) fj Béon 1-2 yia avogeidwTo xaAuBa
(SS), avBpakikoug kal kekpapévoug xaAuReg (Fe).
- ZuvOEOTE TO KAAWDIO ETTIOTPOPAG OTO HETAAAO TTPOG GUYKOAANON.
- ﬁvc_)iﬁ)n: Kal puBpioTe TN por) agpiou TTPOOTACIag HECW TOU PEIWTAPA Trieong (5-7
min).
- Avayrte TN CUYKOAANTIKA pnxavr Kai TTpoadiopioTe To peUpa OUYKOAANONG pE TO
TIEPICTPOPIKO DIAKOTTTN. Bk G
IK.

6.2 2YFTKOAAHZH (EIK. H)

A@oU TTpodIaBécaTe TN NXAVH EKTEAWVTAG TIG TTIO TTAVW EVOEDEIYUEVEG EVEPYEIEG, OPKET
va B€0€TE TOV AKPOOEKTN GWUATOG OE ETTAPN PE TO HETAAAO TTIPOG GUYKOAANON Kal va
TECETE TO TTAAKTPO TNG AGUTTAG. Oa TIPETTEI va PPOVTICETE va dIATNPEITE TN AGUTIO O€
KOTGAANAN aTTO0TACN OTTO TO PETAAAO.

Mo M0 OUOKOAEG GUYKOAAADEIG, CUMBOUAEUETAI Va DOKIPAOETE TIPWTA OE ATTOKOUMATA
UAIKOU, EVEPYWVTAG TauToXpova oTiG AABEG pUBIONG  (OTE va PeATILOETE TN
OUYKOAANON. AV TO TGO TAKEI O€ OTAYOVEG PE TGO va oPBNaEl, Ba TTPETTEl va auERoETE
v Tax0TNTa TOU OUPUATOG 1 VO ETTIAESETE MIA KATWTEPN TIW PEUPATOC. Av,
SIaQOPETIKA, TO OUPHA OTUAWVEI BIdial TTAVW OTO KOPUATI Kol dnpioupyei TrpoBo)\eg
UNIKoU, Ba TTpETTEl va EAATTWOETE TNV TaX UTNTA TOU GUPUATOG.

Guuécucrs emiong o1 KGBe oUppa divel KAAITEPA ATTOTEAEOHOTA WE HIa KaBopiouévn
ToX0TNTA TIPOXWPNKATOS. Mo QUTO yia épya peyahiTepng SUOKONIOS Kal BIAPKEIG, Eival
TI0 GUPPEPOV VO DOKIPAOETE JE TUPHATA SIOPOPETIKWV JIAUETPWY WOTE VA ETTIAEEETE
TO TTI0 KATAAANAO.

6.3 ZYTKOAAHZH ZE AAOYMINIO

Mo auTtoU Tou €idoug ouykOAANGNG XpnoiyoTIolEiTal oav aéplo TTpoaTaciog TOARGON

Hiyua ARGON - ELIO. To oUppa TTou Ba XpnOIUOTIOINCETE TIPETTEN VA KATEXEI OAG TA iDIat

XOPOKTNPIOTIKA TOu Bacikou UAIKOU. & KGBe TTEPITITWAN, TTAVTIWG, €ival TTPOTINOTEPO

€va oUpua TTEPIOTATEPO KPAPATOTTOINPEVO (TT.X. AAOUNIVIO/TTUPITIO) Kal TTOTE éva aUpHa

KaBapou aAoupiviou.

H ouyk6AAnon MIG tou ahoupiviou dev TTapouaidadel 1I010ITEPEG SUTKONIEG, EKTOG EKEIVNG

NG KaAAG €AENG Tou oUPPaTOG KT OAN TN AdpTra, dI6TI, OTIWG EEPOUNE, TO aAOUIVIO

£XEI XAUNAG UNXAVIKG XAPAKTNPIGTIKG Kal 0l SUGKOAIEG £AENG Ba eival TOOO peyaAUTEPES

600 PIKpATEPN Ba gival N W gUPPATOG. AuTO TO TTPOBANUA UTTOPET VO AVTIUETWTTIOTEI

ETMPEPOVTAG TIG AKOAOUBEG TPOTTOTIOINCEIG:

1- AVTIKATOOTAGTE TO OTTIPAA TNG AQUTTOG PE TO POVTEAO aTTO TEQASV. Ma va Tnv
APAIPECETE APKET VO AAOKAPETE TIG TPAIPES OTIG AKPES TNG AGUTTOG.

2- XpnOIPOTIOINGTE T CWANVAPAKIO ETTAPS YIO GAOUWIVIO.

3- AvTIKOTOGTHOTE Ta pAOUAA TPOPOBOTIAG TUPUATOG LIE TOV TUTTO YIa GAOUHIVIO.

4- AvanxTaochs 10 XaAuB£€vio oTTIpdA Tou 0dnyou CUPUATOG EIGOB0U PE TO AVTIOTOIXO
arro TEQAOV.

Ta TTapatTédvw KOPPATIa TTPOBAETTOVTAI OTO EEAPTNHA VIO OAOUIVIO TTOU TTPOCQEPETAI

TTIPOQIPETIKA.

6.4 ZHMEIAKH ZYTKOAAHZH (EIK. 1)

Me pia eykardotaon oUpuartog PTTopei va emTeuxBei n évwon duo Aapapivwv
TOTTOBETNPEVWY EMAAANAG. PECW ONPEIWV OUYKOAANONG TIPAYHATOTIOINUEVWY  JE
OUVEIOQOPA UNIKOU.

H eykardoTaon eivar 1Biaitepa KATGAANAN yia 70 oKo6 autho, BI0T dlabETer éva
PUBICOpEVO TGIPEP, TIPAYHA QUTO TTIOU OTG ETTITPETTEI VO smAsESTs TOV KATAAANAGTEPO
XPOVO GUYKOAANGNG Kal, KOTA CUVETTEID, TNV EKTEAEDT GMNEIWV LE 510 XApaKTPIOTIKA.
Flcx VO XPNOIYOTIOINCETE TN PNXAVH YIQ TTOVTAPIOUA TTIPETTEI VA TNV TTPOETOINGOETE WG

€gng:
- AVTIKOTOOTAOTE TO UTTEK TNG AGUTTaG pE eKeivo €181KoU TUTTOU yia TTOVTGPIo|a TToU
TTpopnBeleTal WG £€GpTNUA. To PTTEK auTd EeXWPIidel aTTO TO KUAIVOPIKG OXAKa Kal
ETTEION £XEI OTO TEPHATIKO PEPOG DIEEOBOUG YIa TO AEPIO.
O£0TE TO pETayWYIKO BIOKOTITN PUBHIONG PeUpATOG OTN BE0T) “péyiIoTn”.
PuBuioTe Tnv TaxutnTQl npoxwpnpmog OUPHPOTOG OXEDOV PEXPI TO PEYIOTO TNG TIUAG.
O¢aTe Tov ekTpoTIED O€ BEon “T
PuBpioTe 10 Xp6vo TTovmplouaTog avor)\ovu HE TO TIAX0G TwV Aapapivwy TTou Ba
EVWOETE.

M0 va eEKTEAETETE TO TTOVTAPIOPA AKOUMTTATE ETTITTEDQ TO OTOMIO TNG AGUTTOG GTNV TTPWTN
Aapapiva, TTECETE GTN CUVEXEID TO TTANKTPO TNG AGUTTAG VIO VO EEKIVAOEI ) GUYKOAANON:
TO oUpa QEPVEI OE TAGN TNV TTPWTN Aapapiva, TNV dIaTTepva Kail EI0XWPEN oTn deUTEPN
EKTEAVTAG ETC1 YIO TNYUEVN OPrVA AVAPETT OTIG OUO AAUOPIVEG.

To TAAKTPO Ba TPETTEl va gival TIECPEVO PEXPI TTOU TO TAiuep Ba dlakdwer Tn
OuykOAAnon. Me auti TN d1adiKaoia TTPAYUATOTTOIOUVTAI TTOVTAPIOUOTA KOl Of
ouvlnkeg omou Ba nATav adlvaoTo pe ouvnBIoPEVEG TTOVTEG, aA®OU JTTOpOoUV va
€vwvovTal AQUOPIiVEG Un TIPOCITEG aTTd TO THOW MEPOG, OTTWG TTX. KUTIOEIOEIG
KOTOOKEUEG.

Emiong eivar TOAU peiwpévn n epyaoia Tou XeipioTr Sedopévng NG EQIPETIKIG
eAagppPUTNTAG TNG AGPTTAG. To 6PI0 XPoNG AUTOU TOU GUGTIHATOG GUVOEETAI HIE TO TTAXOG
NG TPWTNG AaUapivag, EVW N dEUTEPN UTTOPEI va eival GNUAvTIKE uwnAou TTaxoug.

6.5 KAPOQMA (EIK. L)

H evépyeia aun gival duvarh HOVO Pe GUUTTAYEIG GUYKOMNTIKEG UNXAVEG OE pia TTPiGa

OWHATOG.

Eival yia d1ad1kaoia TTou 0ag ETTITPETTEI VA ONKWOETE KUPTWHEVEG I TTAPANOPPWUEVEG

Aapapiveg Xwpig va xpelaoTei avTtioTpo@o KTUTNua. Autd eival atrapaitnto o€

TIEPITITWOT APAEWHATWY TPAPOTA TwV OTToiWY dev TTPoaeyyifovTal aTrd TO oW PEPOG.

H evépyeia ekTeAEiTal WG EENAG:

- AVTIKOTOOTACTE TO OTOMIO TNG AGUTTOG ME TO €1OIKO yia KAPPWWA, TO OTIOi0
TTOPOUCIACEl OTO TTAGT TOU I ECOXH VIO TO KAP®I.

- O£0TE TO HETAYWYIKO DIAKOTITN PUBUIONG pEUNATOG OTN B€on 3.

- PuBpioTe TNV TAXUTNTA TTPOXWPAMOTOG CUPHATOG O€ GUVAPTNON WE TO PEUNA KOI TN Y
XPNOIUOIOUPEVOU CUPPOTOG, OOV va TIPETTEl VO EKTEAEOETE MIa EVEPYEIT
QguyKOAANoNG.

- OtoteTovekTpotréa oe 6éon “TIMER”,

PuBuioTe 10 xpovo o Trepitrou 1-1,5 SeutepdAettTa.

Ms autév Tov TPOTIO Ba EKTEAEOTE! £va ONUEIO CUYKOAANONG O€ avTioToixia Pe TNV

KEPAAN TOU KAPPIOU, TTPAYUATOTIOIWVTAG £TC1 TNV £Vwon Tou idIou Pe Tn Aapapiva. X1o

anueio autd, gival duvaTtov, XPNOIKOTIOIWVTAG TO EISIKO EPYOAEIO, VO AVUYWOETE TV

KUPTWHEVN Aapapiva.

6.6 AIAAIKAZIA ETANA®OPAZ AAMAPINAZ (EIK. M)

H evépyeia autn eival duvarr POVO Pe CUNTIOYEIG TUYKOMNTIKEG PNXavég o€ pia f

TIEPIOTOTEPES TTPICEG TWHATOG.

Ma va eKTEAECETE AUTAV T S1ad1Kkaoia (rrrnars TN OXETIK) CUOKEUATIa.

210 apagwyara, UoTepa atmd oUYKOANACEIG | opupnAaTACEIG, N Aduapiva éxaoe Ta

APXIKA XOPAKTNPIOTIKA TNG KAl YO va TNV ETTAVAQEPEI OTNV APXIKA KATAGTOON, O

XEIPIOTAG XPNOIYOTTOIOUCE TO QUONTA OEUYOVOU-OOETUAIVNG HE OTToi0 CéOTalvE TN

Aapapiva pexpl Beppokpaaia epitrou 800°C, KPUWVOVTAG TNV UOTEPA YPAYOPA PE EVa

TTAVi EUTTOTIOPEVO PE KPUO VEPD.

©¢AOVTOG va AVTIKATOOTAOETE OAOKANPWTIKA TO @uONT 0§UyOvou-aoeTUAIVNG, N

B100IKaCia ETTAVAPOPAG EKTEAEITAI WG EGNG:

- AQaIpEaTE TO OTOMIO TNG AGUTIOG KOl EYKATACTAOTE TNV €1I8IKr BAan nAektpodiou
KaBwg kai 10 NAekTPGBI0 aTrd AvBpaka, aeahidovtag Tnv eIdIK AaBn.

- Oéote otn Béon 110 peTaywyikd SIakOTTN PUBUIONG (UWnASTEPEG Béoelg Ba
GéoTaivav utrepBONIKG TO NAEKTPOBIO Kl TN INXavr).

Av TO PEPOG TTIOU TIPETTEI VO OTTOKOTOOTAOETE EVOIAPEPEI HOVO I HIKPR TTEPIOXH,

EKTEAEDTE TNV EVEPYEID OTIWG EVa TTOVTAPIOUA, BACOVTAG GE ETTAQI| TO TEPUATIKO PEPOG

TOU NAEKTPOSiOU e TN Aapapiva yio €va XpOVO ETTOPKN yia Vo TNv_BepPAveTe Kal

KPUWOTE TNV UaTePa YPryopa pe £va Travi NTTOTIONEVO pe vePS. Av, BIOQOPETIKE, TO

PEPOG TTOU TIPETTEI VO ATTOKOTOOTHOETE EiVal TTO EKTETANEVO, TIPETTEI VO KAVETE TO

NAEKTPOBIO VO TTEPICTPAPEI.

A MPOZOXH:

- H Aapma onpatoddtnong avapel og TEPITITWOoN uTepBEppavang SIAKOTITOVTAG TNV
TIOPOXN 10XU0G: N ETTAVAPOPG YiVETAI QUTOPATA PETA OTTO PEPIKA AETITA TIou
KPUWOEI.

7.ZYNTHPHZH

A NMPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZHZ,

BEBAIQOEITE OTI O 2YTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOZ
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ £YNTHPHZHZ MNOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO

XEIPIZTH.

7 1.1 Aduta
Mnv akoupTrdTe TN AGUTTa KOl TO KAAWDIO TNG OE BEPUE Koppomc( AuTé Ba urropouce
VO TIPOKAAETEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG YPryOpa T OUCGKEUH EKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxeTE TTEPIODIKA TO KPATNUA TNG CWAAVWONG KA TWV OUVOETEWY aEPIOU.

- e KABe avTIkaTEoTAGN TOU TINVIOU oUPPOTOG QUONETE PE ENPO TTETTIETPEVO aépa
(max 5 bar) aTo oTIPAA Kal EAEYETE TNV OKEPAIOTNTA TOU.

- EAéyxerte, rpIv a1 KABE Xprion, TN @O0PA KA TN GWOTH TOTTOBETNON TWV TEPUATIKWV
MEPWV TNG AGUTTAG: OTOMIO, CWANVAPAKI ETTAPNG, dlavouEag agpiou.

7.1.2 Tpo@od6Tn ocUpuATOG

- EANéyxete ouxva Tn @Bopd Twv KUAIVOPWV TPo®odoaiag, apalpeite TTEPIODIKA TN
METAAAIKF) OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE oTnv TrepIoxr €AgNG (KUAIVOpoI Kal OTTIpAaA
€106d0U Kal €E6d0U).

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHXZ ZYNTHPHZHXZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO NPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY ZYFKOAAHTH KAI
EMEMBETE XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHZITOZ KAIANOZYNAEAEMENOZAMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Ev8exopevol EAeyxol B NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKG TOU OUYKOAANTH pTTOpOUV

va TpokaAégouv goBapr NAeKTpotTAngia ard dueon emma@n pe pépn utréd Tdon

Kau/f TpalpaTa o@eIAdueva o€ dUEC ETTAQPN UE Spyava o€ Kivion.

- MepiodIkd Kal 0TTOOBATIOTE e OUXVOTNTA, AvAAoya Pe Tn Xprion Kail Tnv TToo6TnTa
OKOVNG TOu TIEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO E0WTEPIKG TOU GUYKOAANTH Kl aQaipéoTe
N OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO PETAOXNMATIOTH, avTioTaon Kai avopBwTr pe
§npo emeopévo agpa. (uéxpr 10 bar).

- Mn kaTeuBUVETE TOV TTETTIECPEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG. KaBapioTe Teg pe
p1a oAU atraAn BoupToa 1 KATaAANAa S1IaAUTIKG.

- Me v eukaipia eAEyXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG Kal TO
KapTTAapiopaTta dev Tapouaiddouv BAGReG oTn yévwaon.

- ZT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU GUYKOAANTH
o@aAifovTag péxpl To TEppa TIG BideG OTEPEWONG.

- ATTOQeUYETE OTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG PE AVOIXTO GUYKOAANTH.
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YIOBOW CBAPKW
O®ECCUOHATBHOIO

NCMOJIb3OBAHUA.
Mpumeyanve: B npuseaeHHOM Aanee TeKCTe WCMOMb3YETCH TEPMUH “CBAPOYHBIN
annapar”.

1.0BLIdA$| TEXHUKA BE3OMNMACHOCTU NPU AYTOBOU
CBAPKE

Pa6ounit nomkeH ObITb XOpPOWO 3HAKOM C 6e30nacHbIM MCNofb3oBaHUEM
CBapOYHOro annapara U O3HAaKOMJIEH C pPUCKaMW, CBSI3aHHbLIMU C NPOLECCOM
AYroBon CBapku, C COOTBETCTBYIOWMMW HOpPMaMu 3aWuTbl U aBapUUHbIMK
CUTyauunsamu.

g,CMOTpVI Takke TEXHUYECKYIO CNELIMOUKALUIO IEC unn CLC/TS 62081”:

CTAHOBKA U PABOTA C OBOPYJOBAHUEM AJ1A 1YTOBOU CBAPKW).

U36eratb HenocpeACTBEHHOro KOHTAKTa C 3M1eKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKu,
TaKk Kak B OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpsikeHue, nogaBaemMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT M MOXeT GbITb ONacHo.
OTCOeANHSATL BUIKY MallUHbI OT 3NeKTPUYECKON CeTu nepep nposBeAeHMeM
no6bix paboT No coeAnHeHUIo kabenen cBapku, MEPONPUATHAN NO NPOBepKe U

E€MOHTY.

bmmol!a'rb CBapoOYHbLIN annapat M OTCOeAVHATL NUTaHWe nepea TeMm, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLEHHbIe AeTanu CBapo4YHON Fropernku. .
BbINONHUTL 3NMEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AeNCTBYIOLWUM
3aKoHOAaTeNbLCTBOM U NPaBUTaMu TEXHUKM 6e30MacHOCTH. .
CoeAuHATb CBApOYHY0 MALUUHY TONbLKO C CeTbIO MUTaHUA C HeUTpPanbHbIM
ngosop.uukom, coeAWHEHHbIM C 3a3eMMeHneM.
Yb6eanTbeca, 4YTO po3eTka cCeTW MPaBUNLHO cCOoeAUHeHa C 3a3eMileHUeM
3alUThI.
He nonb3oBaTbCcA annapatoM B CbIPbIX U MOKPbIX MOMELEHUsX, U He
NpPoOu3BOAUTE CBapKy NoA A0XAEM.
He nonb3oBatbca kabenem c NOBpeXAEHHOW M3ONsAUMEN UNU C MNITOXUM
KOHTaKTOM B CO€AMHEHUSIX.
Mpy HanuuuMu Onoka OxNaXAeHWs C XWAKOCTbIO OnepaLuu HanosHeHUs
AOMXHbI BbINONMHATLCA NPU BbIKMIOYEHHOM CBapo4yHOM annapare,
OTCOEAMHEHHOM OT CETU NUTaHWUS.

He npoBoauTb cBapo4HbIX PaboT Ha KOHTENWHepax, eMKOCTAX Unu Tpybax,
KOTOpble cofiepKany Xuakue unv rasoo6pasHble roptoume BelecTsa.
He npoBoauWTb cBapou4HbiXx paboT Ha MaTepuManax, YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunach XnopocoAepXalumMu pacTBOPUTENAMU UMM NOGNU3OCTU OT
Ka3aHHbIX BeLecTB.
e NPOBOAUTL CBapKy Ha pe3epByapax noa AaBrieHUeM.
Y6upatb ¢ pa6oyero mecta Bce ropitoune matepuanbl (Hanpumep, Aepeso,
Gymary, TpANKM u T.4.).
Obecrie4ynTb AOCTATOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero mecTa UIM Nonb30BaTbLCA
cneunanbHbIMM BbITSXKKaMU ANSA  yAaneHus Abima, obpasyiouierocs B
npouecce cBapku psaaom ¢ gyron. Heobxoammo cucremaTnyecku npoBepsTb
BO3[eiCTBMNE ALIMOB CBapKu, B 3aBMCUMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLeHTPpauum u
NPOAOIKUTENbHOCTY BO3AENCTBUA.
WU3Gerante HarpeBaHMA OannoHa pasnMYyHbIMM UCTOYHWKAMK Tenna, B TOM
yucne ¥ NPSAMbIMMU CONMHEYHbLIMM NyYamu (ecnu ucnonb3yeTcs).

PCLO®O

MpUMeHATL COOTBETCBYIOLLYIO ANIEKTPOM3IONALMIO 3NeKTpoaa, CBapMBaeMoi
Aetanu u MeTanJIMYeckMX YacTeM C 3a3eMJieHMeM, PacnorNoXeHHbIX
no6nmn3ocTu (AOCTYNHbIX) .

9TOro MOXHO AOCTUYL, HafeB nepyaTku, oOyBb, KacKy v cneuogexay,
npeAycMOTpeHHbIe ANA TakuX Lenel, U NocpeAcTBOM WCMONb30BaHUSA
M30NMPYOLMX NNaTdOpM UMM KOBPOB.

Bcerga sawmwate rnasa cneunanbHbIMM HEAKTUHMYHBIMU CTeKnamu,
MOHTMPOBaHHbLIMM Ha MaCKM1 U Ha Kacku. . .
Monb3oBaTbCcA 3aWUTHOW HeBO3ropaemoi cneuopexpow, msberas
noagepratb KOXy BO34EWUCTBUIO YNLTPacMONeToBbIX M MH(PaKpacHbIX
nyyvei, NPOU3BOAUMBIX AYrOM ; 3alLUTa AOMKHA OTHOCUTLCSA TakXKe K Mpo4nuM
nuuam, HaxoasALWMMCA NOGNU3OCTU OT AYrY, NPU NOMOLLN IKPAHOB UMK He
OTpaXaloLWmX LTOP.

Llym: Ecnu m3-3a 0co60 MHTEHCUMBHbLIX oOnepauui CBapku BbIABISETCA
YpPOBeHb eXeAHeBHOro Bo3aeWcTBuA Ha niogen (LEPd) paBHbii unwu
npesblwakwowmnn 85db(A), ABnsercAa ob6A3aTeNnbHbIM MNONb30OBaTbCH

UHAnBUAyarbHbIMU CpeacTBamMum 3allUMThbI.

MpoxoxpeHne CBapOYHOro TOKa NPMBOANT K BO3HMKHOBEHWIO
anekTpoMarHuTHbIx nonew (EMF), Haxoasawmxca paaoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.

aneKTpOMarHVITHbIe nona MoOryt oTpuyaTtesibHO BJIMATbL Ha HeKOoTopble

MeAUUMHCKMe annapaTtbl

(Hanpwmep, BOAMUTeNnb cepaevYHoro putMma,

ﬁeCI'IVIpaTOpr, MeTannnyeckue npoTe3biUT. ,Cl,.).

eob6xoauMmo NMPUHATbL COOTBETCTBYHLUUE 3allUTHble Mepbl B OTHOLUEHUU

mo.qeﬁ, uMewLNX YyKasaHHble annapartbl. Hanpwmep, creagyet 3anpetuTb

[0CTYN B 30HY paGoThl CBapOYHOro annapara.

JT0T cBapoY4HbIN annapat y/0BNeTBOPSAET TEXHUYECKUM CTaHAapTaM U3genus
ANA_ MCMNONb30BaHUA WCKMIOYUTENBLHO B MPOMLIWNEHHONW cpeAe B
npod)eccmoHanbHLIX uenax. He rapaHTUpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHBLIM
npefenam, KacalLMMCcsA BO3AeNCTBUSA Ha YelloBeKa aNeKTPOMArHUTHbIX nonewn
B GbITOBbIX YCIIOBUSAX.

OnepaTtop AOMKeH WCMONbL30BaTb cneaylowue npoueaypbl TaK, 4Y4TOGbI
COKpaTUTb BO3AeNCTBUE 3NEKTPOMArHMTHLIX Nose:

PUKpPenUTbL BMeCTe Kak MOXHO Grinxke ABa Kabensi CBapKu.
ﬁep)«an. rofioBy U TyNOBULLE KaK MOXHO Aaribllie OT CBapO4HOro KOHTypa.
MKoraa He HaMaTbIBaTb CBapoYHbIe Kabenv BOKpyr Tena.
He BecTtn cBang, €CI1 Balue Teno HaXOAMTCS BHYTPU CBAPOYHOIO KOHTypa.
OepxaTb 06a Kabens c O4HOW U TOM e CTOPOHbI Tena.
CoeauHuTbL 06paTHbIN Kabenb CBapoO4YHOro TOKa CO CBapuBaeMou AeTanbio
KaK MOXHO Grivke K BbINONTHIEMOMY COeAUHEHUIO.
He BecTM cBapKy psiioM co CBapoOYHbIM annapaToM, CMAA Ha HeM WU
onupasicb Ha CBapo4HbIv annapat (MMHUManbLHoe paccTtosiHue: 50 cm).
He octaBnsaTb eppumarHuTHble npegmeTbl PSAAOM CO CBapOYHbIM
KOHTYpPOM.
MuHuManbHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. N).

- O6opypoBaHue knaccaA:

3TOT CBapOYHbLIN annapaT yaoBNETBOPSET TEXHNYECKOMY CTaHAapTy usgenus
ANS UCMNONb30BaHMA WCKIIOYUTENbHO B MNPOMbILWINEHHOW cpefe B
npodpeccrmoHanbHbIx uensx. He rapaHTupyercs cooTBeTCTBME TpeGoBaHUAM
3NEeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTH B GbITOBLIX NOMELLEHUSIX U B NOMELIEHUSX,

NPAMO COEOUHEHHbIX C 3NMEeKTPOCeTbH HU3KOro HanpsAXeHwus,

nogarowen

nuTaHue B GbITOBbIE NOMELLEHUSA.

AONONHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

OMNEPALIUUA CBAPKU:

- BMNOMeLleHUM C BbICOKUM PUCKOM INIEKTPUYECKOro pa3psaaa;
- BMNOrpaHUYHbIX 30HaX;

- NP1 HaJIM4YMM BO3ropaeMbiX U B3pbIB4aTbIX MaTepuarnos;

EOBXOOMMO, 4ToGblI “OTBETCTBEHHbLIM 3KCNEepT”’ npeaBapuUTeNibHO
OLIEHMN PMCK M paboTbI AOMXKHbI NPOBOANTLCA B NPUCYTCTBUM APYIUX NKL,
l\_llmelou.wlx.v:levlchOBan'b B CUTYyaLMn TPEBOTU.

EOBXOAUMO HEI)_VIMeHilTb TexXHu4Yeckne cpeacTBa 3alUThbl, ONNCaHHbIE B
5.10; A7, A9. " EXHUYECKOU CMNELUMNPUKALUU IEC vnn CLC/TS

6. .
HEOBXOJWUMO 3anpeTuTb CBapKy, Korga CBapouHbIVi annapat wnu
nopatollee yCTpOMCTBO NPOBOMOKN NMoAaAepXuBaloTcA paboumm (Hanpum.,
nocpeacTBOM peMHeMn).
HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabo4unii NpunoaHAT Hag Nomnom, 3a
UCKIIIOYeHUEM c%llaes, Korga ucnosnb3yHTcs nna-rg)ogm.n 6e30nacHoOCTH.
HAMNPSXXEHUE MEXOY OEPXATENSAMU SNEKTPOOOB UITU FOPENKAMM:
paboTas c HeCKONbKUMU CBAapOYHbIMM annapaTtamMu Ha OQHOW AeTanu Unu Ha
COeAHEHHbIX ANEeKTPUYECKU AeTansax BO3MOXHa reHepaLus onacHon CyMMbI
“XONOCTOro” HamnpsXXeHUsi Mexay [ABYMS pPasnuuHbIMU AepxXaTensimu
3MeKTPOAOB NNV ropenkamu, 4o 3Ha4eHUA, MOTYLLEro B ABa pa3a NpeBbICUTL
[OoNyCTUMbIV Npeaen.
Heobxoanmo, 4TobbI ONbITHLIN KOOPAMHATOP NPY NOMOLLM NPUGOPOB NpoBen
U3MepeHue AnA onpepeneHus gucxa U ?ymﬂn noaxoasiluMe 3awUTHbIE
3E‘(’:‘7+’s'§;a‘2ko 1K’:,=13auo B 5.9 “TEXHUWYECKOU CMNELUUND®UKALIUK IEC nnmn

A ICTATOYHBIA PUCK

ONPOKWUOBbIBAHME: pacnonoxuTb CBapoYHbIi annapaT Ha ropu3oHTanbLHoM
MOBEPXHOCTU HecylleM CMNOCOGHOCTU, COOTBETCTBYHOLlEW Macce; B
NPOTUBHOM cny4ae (Hanmp., MON NoA HAaKMOHOM, HEPOBHbIM M T. A..)
cyLlecTByeT ONacHOCTb ONPOKUAbIBAHUA.

NMPUMEHEHME HE NO HA3HAYEHMIO: onacHO NpUMMeHATb CBapOYHbIA
annapart Ans nbbiX paboT, OTIMYAIOWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbLIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BoAONpOBOAHON CETH).

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa npukpennsiTb 6annoH
cneunanbHbIMU CpeACTBaMW, HanpaBfeHHbIMU Ha npeaoTBpalieHue
cry4YalHbIX NageHUn.

AN

3awuTbl U NOABWXKHbLIE YAacTU KOXyXa CBapoOYHOro annaparta U ycTpoWcTBa
rofa4y NPoBOSIOKU AOMKHBI HAXOANTLCA B TPEGYEeMOM MONOXKEHNU, Nepes Tem,
KaK NoACcoeAVHATL CBApOUHbIN annapar K ceTy NMTaHus.

BHUMAHME!

IMo6oe py4yHoe BMelWwaTenbCTBO Ha 4YacTaAX B ABWXeHUU

YCTPOWCTBA NoAa4mn NpoBOIOKU, HanpumMep:
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- 3ameHa ponukoB nivnn HanpaBnALWNX NPOBOJIOKU;
- BBegeHue MPOBOJIOKU B POJTUKHK;
- YctaHoBKa KaTyLLWKN C NPOBOJIOKOMU;



- OuyucTKa POJSINKOB, mec-r%)_leHOK W 30HbI, Haxogsuweuncs nogHEOBXOOAUMO
BbIMONHATL NMPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEAMHEHHOM OT CETU
NMUTAHUSA CBAPOYHOM AMMAPATE.

- 3anpeu.|.aeTca nogHMmMmaTb CBapO‘leIVI HUMU.

2.BBEOEHUE U OBLUEE OINMUCAHUE
2.1 KOMMNAKTHbIN CBAPOYHbLIU ANNAPAT (PUC.A1,A2)
OTOT cBapo4HbIi annapaT SBNSEeTCS WCTOMHWKOM TOKa ANsi OYyroBOW CBapkw,
N3roTOBMEHHbIM crneunanbHo Ana ceBapku MAG yrnepogucTbix cTanen unu
HWU3KONErMpoBaHHbIX cTanen B 3awutHoM raze CO, unum B cmecu aproHa/CoO,,
1cnonb3ysi aNekTpobl C 06bIYHON MM NOPOLLKOBOW NPOBONOKOM (TPy6YaTow).
OHu Takxe nogxomsAT anst ceapku MIG HepxaBsetoLlei ctanu B ra3e aproHe + 1-2%
Kucnopoga v Ons CBapku anioMUHUS B Cpede aproHa, MCMonb3ys 3MmeKkTpod C
NPOBOOKON, M0 CBOEMY COCTaBY NOAXOASILLEN CBApUBAEMOUN AETanNW.

aiika MIG 06bI4HO BbIMOMHSIETCSA HA OLMHKOBaHHBIX NTMCTax NPOBOJIOKOW U3 MEAHOMO
cnnaea (Hanpumep, Meab-KpeMHUI UM Medb-antoMUHUIA) B Cpede YNCTOro aproHa, B
kayecTBe 3awmTHoro rasa (99,9 %)

2.2 CBAPOYHbLIM ANNAPAT CO CBEMHbIM YCTPOUCTBOM MNOAAYM
NPOBONOKU (PUC.A3)

CBapoyHbI annapart ¢ HenpepbIBHOWM NoJaver NPOBOIOKU, Ha Tenexke, TpexdasHbIi,
C BeHTUnAunen, ans CBaEKM MIG-MAG/FLUX n naiku, cO CbeMHbIM YCTPOWCTBOM
nogaun nposonokn ¢ 4 POJIMKAMW. Bo3MOXHOCTb MPUMEHEHWS C Pa3nnMYHbIMU
MaTtepuanaMu, TakuMu, Kak CTanb, Hepxaselowas cranb, anioMuHui. Bonblioe
KONMYECTBO 3TarNOB PErynmMpoBaHns HaNPSXKEHNS Ayrn.

2.3 CEPMMHBIE NPUHAONEXHOCTU:
- ropenka (c BoAHbIM oxnaxaeHnem y mogenn R.A. (Mogenb C BOAHbIM
oxnaxaeHnem));
o6paTHbIN kabenb C 3aX1MOM 3a3eMIIeHus];
KOMMIEKT Korec;
apanTtep 6annoHa c APFOHOM;
e[lyKTOp AABIIEHNS;
CTPOWCTBO NOAAYM NPOBOMOKY;
6nok BogHoro oxnaxaeHns R.A. (Tonbko y mogeneii R.A. (c BOAHbIM oxnaxaeHnem))

2.4 NPUHAONEXHOCTUNO 3AKA3Y:

- 3NEeKTPOHHas nnarta Cc ABOWHOM CUHXPOHM3aLMen;

- Y3en coefuHUTenNbHbIX Kabene Mexay reHepatopom- YCTPONCTBOM TAMM (TOMbKO
[ CBapOYHOro annapara co CbeMHbIM YCTPOWCTBOM NMOAa4u MpOBOOKK);

- bnok BogHoro oxnaxgeHns R.A. (Mogenb C BOAHbIM OxnaxaeHuem) (roe
npeaycMOoTPEHO);
(cepuiiHasi NpMHaANexXHoCTb y Modenu R.A. (C BOAHbIM OXNaXaeHeM));

- KomnnekT yexna 6061HbI (rae npedyCcMoTpeHo);

- KomnnekT cBapku antoMuHus;

- KomnnekT cBapku NOPOLLKOBOWV MPOBONOKOW;

3. TEXHWYECKUE OAHHDBIE

3.1 Tabnuuka gaHHbIX
TexHu4eckne [aHHble, XapakTepusylowme paboTy M Morb3oBaHWe annapaTom,
npvBeaeHs! Ha creuuansHoM Tabrinyke, UX pasbsiCHEHNE AAETCS HUXKE:

uc. B

1- CooTBeTcTByeT EBponenckum Hopmam 6e3onacHocTu u TpeboBaHuAM K
KOHCTPYKLMM AYTOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHyTpeHHsiI CTPYKTYpHas cxema CBapo4HOro annapara.

3- CuMBOMN npeaycMOTPEHHOTO TvMna CBapKu.

4- CvimBon yKasbiBaeT, Y4TO MOXHO BbIMOMHATL CBapKy B MOMELLEHUN C
NOBbILWEHHbIM PUCKOM 3NeKTPpUYecKoro Lwoka (Hanpumep, psAoM C
MeTannmMyeckumm maccamu).

5- CumBON nuTaroLLen ceTu:

OpHothasHoe NnepemMeHHOoe HanpsbkeHue.

TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpsixeHue.

6- CTeneHb 3aLmTbl Kopnyca.

7- MapamMeTpbl 3NeKTPUHECKOW CETU NUTaHNA:

- U, : nepemeHHOe HanpsbxeHue KM 4acToTa

(MakcumManbHblii gonyck+ 10 %).

= liyae : MaKCMManbHbIN TOK, TOTPEONAEMBIN OT CceTu.

= Ly : 9D EKTMBHBIN TOK, NOTPEbNSeMbIii OT ceTu.

8- lMapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MmaKkcumanbHoe HanpsieHue 6e3 Harpy3ku (OTKPbITbIA KOHTYP CBapku).

- 1/U, : TOoKk M HanpsixxeHne, COOTBETCTBYHOLLME HOPMAIM30BaHHbLIM NPON3BOANMbIE

annapaToM BO BpEMS CBapKU.

- X : K0ahMUMEHT MpepbIBUCTOCTM paboTbl. Moka3biBaeT Bpemsi, B Te4eHUn
KOTOPOro annapaTr MOXeT 06ecnevnTb yKasaHHblii B 3TOW Ke KOMOHKe TOK.
KoapduumeHT ykasbiBaetcd B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LWMKRY.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MUHYTam paboTbl C MOCNeAyWUM 4-X MUHYTHbLIM
nepepbiBoM, M T.[.).

AIV-AINV : ykasblBaeT [OManasoH PerynupoBKM Toka CBapku (MUHMManbHbIN/

MaKCVMarbHbIN) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HANPSHKEHUN AYTU.

9- CepuiiHbl HOMep. MaeHTudukaLms MawmHbl (Heo6xoaMM npu obpalleHun 3a
TEXHUYECKON MOMOLLbIO, 3amnacHbIMM YacTsMW, MPOBEpPKe OpPUrMHANbHOCTU
nsgenus).
=

niTarowen cetTu annapara

: BenuuvHa nnaBkux npefoxpaHWTener 3aMeafieHHOro AenCTBUs,
npeaycMaTpuBaeMbIx AN 3alyTbl IMHAN.

11-CvmBonbl, COOTBETCTBYIOLLME NpaBuiam 6e30nacHoCTH, Ybe 3Ha4YeHne NpuBeaeHO
Brnase 1“O6Las TexHuka 6e30naCHOCTMﬂnﬂ6Ayroaoﬁ cBapku”.

Mpumeyanwe: MpumMep naeHTUdUKaLMOHHON Tabnukn ABNSeTCs ykasaTenbHbIM Ans

OOBbACHEHNS 3HAYEHWUA CUMBOMOB M LMAP: TOYHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX AaHHbIX

BalLero annapara npuseaeHbl Ha ero Tabnuuke.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbIAANMAPAT: cmotpu Tabnuuy 1 (TAB. 1
- TOPENKA: cMoTpuU Ta6nMu¥2 TAB.2
Bec cBapo4yHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (Tab. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AINMAPATA
4.1 YCTPOUCTBA YNPABNEHUSA, PEFYNIMPOBAHUA N COEAVHEHUA (puc. A)

5.YCTAHOBKA

COOTBETCTBYIOLIEN FPY30NOABLEMHOCTLIO, YTOGbI M36eXaTh ONacHbIX CMeLLeHU
WAV ONPOKUAbIBaHUA.

5.2.1 NOACOEAMHEHUE K ANEKTPUYECKOWU CETU NUTAHUA
- Mepen nopcoeauHeHueMm annapaTa K 3MeKTPUYECKOW ceTu, npoBepbTe
COOTBETCTBUE HAMPSHKEHWS W 4acTOTbl CETU B MECTE YCTAHOBKU TEXHUYECKUM
XapaKkTepucTukam, npuBedeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoyHbIli annapat AOSMKeH COeANHATLCSA TOMbKO C CUCTEMOI NUTAHNS C HyNeBbIM
NPOBOAHVKOM, NOACOEANHEHHbIM K 3a3€MIIEHNIO.

Ons Toro, 4tobbl ynoBneTBopATb TpeboBanusm Crangapta EN 61000-3-11
(MepuaHue n3obpaxeHus)) pekoMeHayeTcs NPOU3BOANTL COEAUHEHUS CBAPOYHOTO
annapara ¢ Todkamu nHTepdenca cetv NUTaHus, UMELLMMI nMnegaHc MeHee Z
makc Zmax = 0.04 ohm.

- CBapoyHbIii annapat cooTBeTcTByeT TpeboBaHusim ctaHaapta [EC/EN 61000-3-12.

5.2.2 BUINTKA U PO3ETKA: coeanHuTb kabenb NUTaHusi Co CTaHAapTHOW Bunkon (3P
+ T), paccuuTaHHol Ha NoTpebnsemMblin annapatom Tok. Heobxoammo noaknoyath K
CTaHOapTHOW CeTeBOW po3eTke, OOOPYAOBAHHOW MMaBKUM WMKM_aBTOMaTUYECKUM
npepoxpaHuTenem; cneyuanbHas 3aseMnsioLas kneMma JormkHa ObiTe coenHeHa ¢

3a3eMI0LLUM NMPOBOAHNKOM (KEeNTo-3eneHoro LseTa) NMHMn nutanus. B tabnuue 1

(TAB. 1) NpuBefeHbl 3HaYeHNs B amnepax, pekoMeHayeMble Ans npegoxpaHutenei

TNIMHWUK 3aMeAsSIeHHOro AeNcTBUS, BbIOpaHHbIX HA OCHOBE MakC. HOMUHAMNbHOTO TOKa,

BblpabaTbiBaemMoro cBapo4HbLIM annapaToM, 1 HOMUHANBHOTO HaNPSHKEHNA NUTAHNS.

- [ins onepauuit U3MEHEHNS HaNPsHKEHWS! OTKPbITb BHYTPEHHIOK YacTb CBApOYHOTO
annapata, CHsIB MaHemnb U MOATOTOBUB KMEMMHUK U3MEHEHUSI HanpsikeHUs Tak,
4yTOGbl GbINO COOTBETCTBUE MEXAY COeAMHEHWEM, yKa3aHHbIM Ha Tabnuuke u
MMEILLMMCS B CETU HaNpsiKeHUEM.

Puc.E
TwarenbHo }/CTaHOBI/ITb Ha MecTo NaHenb, 3aKpenuBe cneuuarnbHble BUHTbI.
BHumanue!
CBapo4HbIA annapaT MOAroToBreH Ha 3aBoAe K Haubornee BbICOKOMY
HaNpsHKeHUIO U3 UMeloLLLerocs Anana3oHa, Hanpumep:
U, 400V < noarotoBneHHoe Ha 3aBofe HanpshkeHue.

A BHumaHue! HecobniogeHne ykasaHHbIX Bblle MPaBUi CyLIECTBEHHO
CHWXaeT 3ch(heKTMBHOCTL 3NEKTPO3alMUThI, NPeAYyCMOTPEHHON N3roTOBUTENEM
(knacc 1) U MoxeT npuBecTM K cepbe3HbIM TpaBmam Yy niogew (Hanp.,
3NEeKTPUYECKUI LLIOK) M HaHECEHUIO MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

5.3 COEOAVUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

A BHMMAHME! NEPEQ TEM, KAK BbINONHATbL COEAUHEHUA, NPOBEPUTD,

YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKIIIOYEH U OTCOEAWHEH OT CETMU
NMUTAHUA.

B rabnnue 1 (TAB. 1) umetoTcs 3Ha4eHusl, pekoMeHayemble Ans kabeneit cBapkm (B
MM®) B COOTBETCTBUE C MaKCHMarbHbIM TOKOM CBapO4HOTO annapara.

5.3.1 CoeauHeHue rasosoro 6annoHa.

- [a30BbI 6annoH, ycTaHaBNMBaeMbIn Ha OMOPHYH MOBEPXHOCTL ra3oBoro bannoHa
CBapOYHOro annapara: makc. 20 Kr.

- 3aBUHTUTbL PeayKTOp AaBMEeHWst Ha KrnanaH rasoBoro GannoHa, yCTaHoBUB MeXay
HUMUW creumnarbHblii  pefykTop, MOCTaBMsieMblii Kak MPUHAAMNEXHOCTb, Npu
ncnonb3oBaHuy raza AproHa unu cmecu aproHa/Co,.

- Hapetb raszosyio Tpybky Ha BbIBOAbI peaykTopa 6annoHa W 3aTaHyTb ee
MeTanimyecknm XoMmyToM.

- Ocnabutb perynmgosquoe KOMbLIO pedyKkTopa [JaBneHus nepeg Tem, Kak
OTKpbIBaTL knaraH 6anmnoxa.

5.3.2 CoepgunHeHue kabensi Bo3BpaTa ToOKa CBapku

CoeavHsieTcsl co cBapMBaeMoi AeTanblo U ¢ METanNIMYECKMM CTOMOM, Ha KOTOPOM
OHa NEXUT, Kak MOXHO Brivike K BbINONHSEMOMY CBAPHOMY COEAMHEHNIO.

3T0T Kabenb He06Xx0AMMO COEANHUTL C 3aXKMMOM, 0603HAa4YEHHBIM CMBOSIOM (-).

5.3.3 CoenumHeHne ropenku

BcTaBuTb ropenky B npefHasHavyeHHOe Ansi 3TOro CoeMHEHWe, A0 KOHLA BPYYHYHO
3aKpyTMB 3aXkUMHOe Komnblo. [1oAroToBUTH K MepBOW 3arpy3ke MpOBOMOKY,
[eMOHTUPOBAB COMIIO U KOHTAKTHYIO TPYOKyY, Anst obneryeHus Bbixoga.

5.3.4 CoeanHeHme C yCTPOWCTBOM NoAa4M NPOBONOKM (y MoAenei C HapyXXHbIM
YCTPONCTBOM NOAa4U NPOBOSIOKM)
- BbINONHUTL COEAMHEHUS C reHepaTOPOM ToKa (3a4HSIs NaHenb):
- kabernb Toka CBapku € 6bICTPLIM COEANHEHNEM (5-);
- kabenb ynpaBneHus K COOTBETCTBYIOLLEMY COEANHUTENIO.
- OGpatnTb BHUMaHWe, 4YTOGbl COEAMHUTENM ObINMM XOPOLIO 3aKPy4YEHbl, YTOGbI
n3bexarb neperpesa n notepn 3 HEKTUBHOCTH.
- CoeauHutb rasosyio Tpybky, uayllylo OT peaykTopa AasrneHust GannoHa u
3aKpenuTb eé MeTanIM4eckum XoMyTOM B KOMIINEKTe.

5.3.5 PekomeHngauun

- BakpytuTb A0 Kouga coepvHMTENM Kabenew cBapku B ObICTPbIX COEANHEHMSIX (€CnU
nmeloTcs), AnA 0becneyeHns XOpPOLLEro AMEKTPUYECKOro KOHTaKTa; B MPOTUBHOM
cny4ae Npou3onaeT neperpes camux CoeaMHUTENeN ¢ nx nocneayoLwym bbiIcTpbiM
MN3HOCOM 1 noTepei 3pHEKTUBHOCTY.

- Wcnonb3osaTb kak MOXHO 6onee KopoTkve kabenu ceapkm .

- W3beraTb nonb3oBaTbCA MeTanIMYeckuMn CTPYKTypamu, He OTHOCSLUMMUCS K
obpabaTbiBaemol fgeTanu, BMecTo kabens Bo3spaTa Toka CBapku; 3TO MOXET bbiTb
onacHo Ans 6e3onacHoCTV 1 AaTh NNoxue pesynbTaTbl NpU cBapkKe.

5.3.6 CoeaguHeHue y3na BoasiHoro oxnaxaeHusi G.R.A. (Tonbko Ana mogenen

R.A. (c BOAsiHbIM oxnaxaeHuem))

- [Mpukpenutb y3en G.R.A.k 060pya0BaHMIO NPY MOMOLLY KPOHLLTEHA B KOMMNIEKTE.

- CoeauHuTb TPpY6bl BOAbI C BbICTPIMU COEAUHEHNSIMMU.

- Bknountb y3en G.R.A., cnefys MHCTPYKUMSIM, NPUBEOEHHbIM B PYKOBOACTBE,
npunaraeMom K y3ny oxnaxaeHus.

5.4 YCTAHOBKA KATYLLUKW C MPOBOJIOKOW (Puc. F-F1-F2)

A BHMMAHUE! BbINONIHUTbL BCE OMNEPALUUM TNO YCTAHOBKE WU
QNEKTPUYECKOE COEOWHEHUE CO CBAPOYHbIM ANMAPATOM,
OTKNKOYEHHbLIM U OTCOEOMHEHHBLIM OT CETU MUTAHUSA.

QANEKTPUYECKNE COEOWHEHUA OOJDKHbI BbINONMHATLCA TOJBKO
ONbITHbIM N KBAITM®ULNMPOBAHHbLIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA (Puc. C)
CHATb_ CO CBApPOYHOrO annapara ynakoBKy, BbiNOMHUTL C60PKY OTCOEAMHEHHbIX
yacTeW, MEILLMXCA B YNaKoBKe.

5.1.1 C6opka kabens Bo3Bpara - 3axuma (Puc. D)
5.2CMNOCOB NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce CBapo4Hble annapaTtbl, ONUCaHHble B HaCTOALlEeM pYKOBOACTBE, HE WUMEIT
cucTemMbl noabema.

A BHUMAHMUE! YcTtaHOBUTBL CBapOYHbI annapat Ha NIoCKy NOBEPXHOCTb C

A BHUMAHUE! NEPELO TEM, KAK HAYMHATb ONEPALIUN MO 3AMPABKE

NPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOUYHbIN AMMAPAT BbIKMIOYEH U
OTCOEQMWHEH OT CETU MUTAHUS.

YBEOUTECb, YTO POJUKA EJ‘IFI NOJAYN NMPOBOIOKW, HAMPABNAOLLINN
LWNAHT N HAKOHEYHWK CBAPOYHOIQ MUCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY
N ONAMETPY WCNONbL3YEMOW TMPOBONOKW W MNPABUNBHO
NPUCOEOVNHEHDLI. HA 3TAMAX 3AMNPABKW MPOBOJIOKN HE MONb30BATLCA
SALLMTHBIMW MEPYATKAMMW.

- OTKpbITb pa3martbiBaTernsb.

- HapeHbTe kaTyllky C MPOBOMOKOW Ha LUNWHAENb, NPOBEpbLTe, YTO CTepXeHb
npoTackuBaHus LINMHAENS NpaBWMbHO YCTAHOBMIEH B COOTBETCTBYHOLLEM
oTBepcTun.(1a).

- I'Iop)uzgm)me BEPXHWIA HAXXUMHOI PONUK (M) 1 OTBEAMTE ero(Ux) OT HKHEro ponuka
oB) (2a).

- [lpoBepuTb, YTO POMMKU/PONUK NPOTArMBaHWSI MOAXOAWUT K TWMY WCMONb3yeMon
nposonoku (2b).
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- Bo3bmuTE CBOGOAHbLIN KOHEL, CBapO4YHOW MPOBOMIOKU Ha KaTylluke M obpexsre
NOTHYTYK YacCTb NPOBOIIOKM TaK, YTOObI Ha TOPLIEBOV M 6OKOBOW YaCTSAX NPOBOIIOKM
He 6bIrio 3ayceHLeB. MoBepHUTE KaTyLLKY B HANpaBlieHU NPOTUB YaCoOBOW CTPESKM
M BCTaBbTe KOHEL, NPOBOSIOKM B HanpaBnsioLlylo TPyOKy, MPOTOMKHWTE ero Ha
ngGI/IHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaensioLLee OTBEPCTME CBApPOYHOrO pykaBa

c

- nycTtute Ha MecTo BerHI/II;I HaXXUMHOM PONUK, U PpPerynatopomMm BeNUYUHbI
AaBneHna yCTaHOBUTE CPEAHIo BenuWYuHY [aBneHusa MNpUXKMMHOIo pornuvka.
)gﬁe,D,VITer, YTO NPOBOSIOKa HaxoauTcsa B cneymanbHon 60p03,qe HWXHEro ponuka

- ai'op()amg)ame crerka WN1HAenNb, BO3AENCTBYS Ha creuuanbHbii perynmpoBOYHbIii
BUHT .
- CHATb CONMO M KOHTaKTHYO TPYOKy (4a).

- BcraBbTe BUnky cBapo4Horo annapara B po3eTKy NUTaHWs, BKIOYUTE CBAPOYHbIN
annapart, HaXXMWUTe Ha KHOMKY ropernku Ui Ha KHOMKY ABWXEHUSI MPOBOMOKW Ha
naHenu ynpasreHus (eCnv MMetoTcs), NoJoXAUTe, Noka NPoBooka He NPonAeT no
BCEMY HarnpaensioLleMy LUMNaHry u ee KoHel He nokaxetcst Ha 10 - 15 cm u3
nepeaHew 4acTvi roperik 1 OTMYyCTUTE KHOMKY.

A BHumaHue! B TeyeHMM paHHOW onepauMm MPOBOSIOKA HaxoAuTcs noAa
HanpsbkeHMeM U UCMbITbIBAeT MeXaHU4Yeckue Harpysku, Mo3aToMy B cryvae
HecoOnoAeHUsi TeXHUKM 6e30MacHOCTU, MOXET NMPUBECTU K INEKTPUYEeCKOMY
LLOKY, PAaHEHMWSIM U NPUBECTU K 3aXKUraHMIO HeXXenaTerbHbIX 3NIeKTPUYeCKUX ayr:

He Hanpasnsiite ropen?/ B CTOPOHY Tena.

He nogHocuTe ropernky 6rmM3ko k rasoBoMy 6ann0Hg.

- 3aHOBO MOHTMPOBAaTb Ha roperiky KOHTaKTHyto Tpyoky 1 conno (4b).

HacTpoiite mMexaHu3M nofayu npoBOMOKW Tak, 4ToObl MpOBOfioka nogaBanacb

nnaeHo n 6e3 pbiBKOB. OTperynupyiTe AaBneHne posivkoB U TOPMO3siLlee ycunue

LUNMHAENS Ha KaTyLKy TaK, YTobbl ycunune 6610 MUHUManbHbBIM, HO NPOBOSIOKa He

npockanb3biBana B 60po3ae W Npu npekpaileHnn nogadn He obpasosbiBanach

NeTns U3 NPOBOMOKM NOA BO3AENCTBUEM MHEPLIMK KaTYLUKN.

- qu%»(bTe BbICTYNaloLLWI KOHEL, MPOBOMOKM U3 HAaKOHEYHMKa Tak, 4Tobbl ocTanoch
-15 MMm.

3akpbITb OTAENEHNe ANs pa3maTtbiBaTens.

6.CBAPKA: ONMMCAHUE NPOLIEQYPDI

6.1 NIPEABAPUTEJNbHbLIE OMEPALIMU

- BcTaBuTb BUky Maccbl B po3eTKy (-) (4ns cBapouyHbIX annapaTtoB, 060pya0BaHHbIX
OfHOW BUIIKOW Macchbl).

- BcTaBuTb pasbem Macchl B HYXHbI ObICTPbIA pasbem (-), B 3aBUCUMOCTU OT
CcBap1BaeMoro MaTtepuvana (4ns CBapoyHbIX annapaTtoB, OCHALLEHHbIX 2 unv 6onee
pasbemamu Macchil).

- BbICTPbIV gasbeM (-) ¢ MaKc. peakTVBHbLIM CONPOTUBAEHNEM ( 7YY ) um
nosvuus 2-3 Ans martepuana anioMUHUA UK NpPoM3BOAHLIX crnasos (Al),
cnnasoB meau (CuAl/CusSi).

- BbICTPbIV Pa3beM (-)C MUH. peaKTUBHLIM COMPOTMBIIEHNEM (/Y™ ) 1N No3nuUms
1-2 ,qn(g r)|ep>|<ase|o|.ue|7| ctanu (SS), yrnepoaucton Wnu HU3KONErMpOBaHHOWM
ctanu (Fe).

- CoeaunHuTb 06paTHbIN kaberb Co cBap1BaeMon AeTarbio.

- OTKpbITb W_OTperynMpoBaTtb MOTOK 3alUWMTHOMO rasa Mpu MOMOLW peaykTopa
naenexus (5-7 n/mun).

- BxniounTb cBapoYHbIi annapar u 3agaTb TOK CBapku, MOCPEACTBOM MOBOPOTHOTO
KOMMYyTaTopa.

Puc. G

6.2 CBAPKA (PUC. Hg

Mocne Toro, kak obopynoBaHWe ObINO MOATOTOBMEHO MOCPEACTBOM OnepaLiyii,
yKasaHHbIX paHee, OCTaTOYHO YCTaHOBUTb 3aXWM Macchl B KOHTaKT CO CBapyBaeMon
feTanblo U HaxaTb Ha KHOMKY Ha ropenke. CrienyeT noafepxusaTb ropenky Ha
onpenerieHHOM pacCTOsHUM OT JeTanm.

[ns  cnoxHblX CBapoK criefyeT MpoBEcTU nNpobbl Ha GpakoBaHHbIX AeTansix,
OfHOBPEMEHHO MOBOPaYMBasi PEryNIMPOBOYHbIE PYKOSITKM ANs yny4LleHWs npoLecca
cBapku. Ecnu gyra nnaBuTcs KanmisiMu 1 3atyxaeT, HeobXoAMMO YBENUYUTL CKOPOCTb
NPOBOMOKW UNW YMEHbLUWTL BENWUYMHY Toka. Ecnn npoBomnoka cunbHO ynupaeTcs B
feTanb U NpUBOOMT K OTGpacbiBaHUID MaTepuana, HeOGX0AMMO CHU3WUTb CKOPOCTb
NPOBOIOKY.

CrnenyeT MOMHUTb, YTO Kakaasi MPOBOMOKa AAEeT Haumyuywuin pesynstat c
onpeaeneHHo CKopoCTbio ABMKXeHUs Bneper. MosToMy, ANs ANUTENbHBIX U CIOXHBIX
onepauuin crniefyeT nNpoBecTy npobbl C MPOBOMOKOW pasnuyHOro AuameTpa, Ans
BblOOpa Hanbonee noaxoasiLLe NPOBOMOKU.

6.3 CBAPKA ANMIOMUHUA

[Ins aaHHOrO TMNa CBapKuM B Ka4eCTBe 3aLUMTHOTO rasa UCnosb3yeTcs aproH U CMechb

aproH-renuin. Micnonbayemas npoBomnoka AoMmKHa UMETb Te e XapaKTePUCTUKN, YTO 1

cBapuBaeMblii MaTepuan. B niobom cnyvae npeanoytuTenbHee Ucnonb3osatk 6onee

BbICOKO NErVpOBaHHYIO MPOBOMOKY (Hanpumep, antoMHUII/KPEMHUIA), U HUKOrAa He

MCMonb30BaTh MPOBOIOKY U3 YACTOTO antOMUHUS.

CBapka MIG antomMuHusi He npeacTaBnsieT 0cobblX CMOXHOCTEN, 3a UCKMHOYEHUEM

obecneveHns XOpoLLEro MpOTArMBaHUsi MPOBOMIOKU MO TOPEenke, MOCKOMbKY, Kak

M3BECTHO, anoMWHWA 0BnafaeT HUSKUMU MEXaHWYECKUMU XapaKTepUCTUKAMU U

TPYAHOCTU NpY NPOTSAMMBaHUM TeM 60oMbLUE, YEM MEHbLLE LU POBOOKM.

TY NPOGNEMy MOXXHO PELLNTL, BbINOSHUB CriedytoLme moaudukaumm:

1 -3aMeHNTb pykaB ropenkM Mogenbilo u3 TednoHa. [ns CHATUA [OCTaTo4HO
0ocnabuTb yCTaHOBOYHbIE BONTbI HA KOHLIAX FOPEenku.

2 - Vicnonb3oBaTb KOHTAKTHbIE TPYOKM ANs antoMUHUS.

3 - 3amMeHWTb POnUKM NPOTArMBaHWS NPOBOIOKM HA NOAXOASALLME A5 anMOMUHWS.

4 - 3amMeHUTb CTanbHOW LUMaHr YCTPOWCTBa HanpaBneHUsi MPOBOMOKM Ha BXode Ha
TedIIOHOBBbI. .

MepeyncneHHble Bbille YacTU WMEIOTCS B KayecTBe MpuHaafexHocTen ans

anoM1HUs, Npeanaraemblx B Ka4ecTBe onuun.

6.4 TOYEYHASA CBAPKA (PUC. )

Mpv nomoLLym annapata, UCNonb3yHLLEro NPOBOMNOKY, MOXHO COEANHSITb HANOXEHHbI

ApYr Ha Apyra MeTannuyeckuint NCT, BbIMOMHSAS TOUEYHYIO CBAPKy C HamnmnaBreHuem

MaTepuana.

OTa ycTaHoBka OCOGEHHO XOpOLIO MOAXOAMT [Ans [AaHHbIX LEnen, MOCKOMbKY

obopynoBaHa perynupyembiM TaiiMepoMm, YTO TO3BOMsieT BblOMpaTb HauGonee

noaxoasiiee BpeMs TOYEYHOW CBapKuM M, CredoBaTeflbHO, BbIMOMHATb TOYKM C

OMHAKOBbLIMU XapaKTepUCTMKaMm.

N5 MCNOMb30BaHNA 0060PYAOBaHNSA AN TOYEYHOW CBApKM, HEOOXOAMMO MpOBECTU

cnepyoLLMe NoAroToBUTESNbHbIE OnepaLmn: . .

- 3aMeHUTb COMMO Tropenku Ha creunanbHbid TUN_ AN TOYEYHOW CBapku,
nocTaBnsemblii, B Ka4yecTBe MNPUHAaAMNexXHoCcTUn. ITO COMMo OoTnuyaercs
LUMAVHAPUYECKO (OPMOIt M UMEET Ha KOHEYHO HacTV OTBEPCTMA ANA BbIXoAa rasa.

- YCTaHOBWTb PerynMpoBOYHbI KOMMYTaTOp TOKa B MOMNOXEHWE “MakcuMym”.

- OTperynupoBaTb CKOPOCTb ABUXEHUS Bne&en NOYTU Ha MaKCUMarbHYH BEMUYMHY.

- YcTaHoBUTL AeBnatop B nonoxenne “TAUMEP”.

- OTperynupoBaTb BpemMs TOYEYHOW CBapkKw,
COeaVHSIEMbIX TUCTOB.

[ns BbINOMHEHUSI TOYEYHOW CBAPKM COMIO FOpPErk NOMELLAOT Ha NNOCKOCTb NEPBOrO

NNCTa, HaXMMAIOT Ha KHOMKY FOpEerku Ans nycka CBapKu: I'IQOBOJ'IOKaé)aCI‘IJ‘IaBJ‘IFIeT

NnepBbIii NIUCT, NPOXOAUT Yepe3 HEero W MPOHUKAeT B APYrol NWUCT, obpasysi Takum

06pasoM KNuH pacnnasa Mexay AByMs TMcTamu.

CrniepyeTt HaXXUMaTb Ha KHOMKY 40 TEX Mop, NoKa Tanmep He NpepBeT CBapKy.

OTM™ cnocoboM MOXHO BBIMOMHATL TOYEYHYIO CBapKy [AaXe B YCNOBUSIX, He

no3eonsLWmnx paborare TPAAULMOHHLIM annapaTam KOHTaKTHOW CBapku, MNOCKOMbKY

MOXHO COeAWHWUTb NWUCTbI, AOCTYN K KOTOpPbIM C3aay HEBO3MOXEH, Hanpumep,

Kopo64aToi hopMbl.

[lononHuUTenbHO, yMeHbLLIEeHa Harpyaka Ha onepatopa, C y4eTOM NErkocTv ropenku.

B 3aBMCMMOCTW OT TOJILWUHbI

OI'paHVI‘:IeHVIﬂ MCMONb30BaHNsA AaHHOW CUCTEMbI CBA3aHbI C TOMNLLNHOW nepBoro nu1cTa,
a BTOPOU JTUCT MOXET UMETb 60J'IbLUy}O TONLWHUHY.

6.5 KIENKA (PUC. L)

OTa onepaumsi BO3MOXHa TOMbKO NPV MOMOLLIM KOMMaKTHBIX CBapOYHbIX annapartos ¢

BUWIIKON 3a3eMIIeHus.

OTOT npolecc MNo3BOMSAET NPUMNOAHATL BAABMEHHble WU AedOPMUPOBaHHbIE

meTannuyeckne nucTbl, 6e3 HeobxoaMMOCTW yaapoB C 06paTHOM CTOPOHbI. JTO

HeobxoaMMO B Criy4asx PeMOHTa YacTel KkyaoBa aBTMOBWNSA, AOCTYN K KOTOPbIM C3aau

HEBO3MOXEH.

Onepauus BbINOMHAETCA CreayoLwmm obpasom:

- 3aMeHWTb CoMIo ropenku Ha cnewvanbHOe CoMno Ans KIernku, y KoToporo ¢ 6okoBomn
CTOPOHbI UMEETCS THEe3A,0 ANsI KIenky.

- YCTaHOBWTb PErynNnpoBOYHbI KOMMYTATOP TOKa B NONOXeHNe 3.

- OTtperynupoBaTb CK%pOCTb, B 3aBWCUMOCTM OT TOKa W OT LW WCMONb3yemMon
{l))osonom, Kkak ecnin Bl Bam Heo6xoayMo BbI10 NPOBECTM ONepaLyio Mo CBapke.

- YcTtaHoBWTb AieBuatop B nonoxexue “TAUMEP”.

- OTtperynupoBartb BpeMsiHa 1 - 1,5 cekyHapl.

Takum obpa3om OyadeT BbiNonHeHa Touka CBalI)_KVI, COOTBETCTBYIOLLIAS FOSI0BKE KNenku,

dopmMupys ero coeauMHeHue C NUCTOM. [enepb OydeT BO3MOXHO, WCMOMb3ys

cneuvanbHbIi MUHCTPYMEHT, NPUNOAHATL BAABMNEHHbIV JIACT.

6.6 MPOLIECC OTNMYCKA METANJIUYECKOIO NNUCTA (PUC. M)

OTa onepaumsi BO3MOXHa NPU MOMOLLM KOMMaKTHbIX CBAPOYHbIX anmnapaTtoB C OfHOW

WM HECKOSBbKVMMU BUNKaMK 3a3eMIIeHUS.

[nsA BbINONHEHWUs1 AaHHOro NpoLecca 3anpocuTb COOTBETCTBYHOLLYO YNaKOBKY.

B aBTOMacTepckoii, Nocrne NpoBeAEeHWNA CBapKM MK HaHeCEeHWs yAapoB MOOTKOM,

NIACT TepsieT CBOW MNepBOHayanbHble CBOWCTBA M [N BO3BPaLleHUs nucta K

nepBoHayasibHOMYy COCTOSIHWIO, ONepaTop UCMosb30Bas KUCNOPOAHO-aLETUNEHOBYO

ropenky, npy NoMoLLy KOTOPOK Harpesan NUCT Ao TemnepaTypbl okono 800°C, BbicTpo

oxnaxasisi ee 3aTeM Mpuv NOMOLLM NPONUTaHHOW BOAOMN TPSINKU.

Mpw >xenaHumM, MOXHO MOMNHOCTLIO 3aMEHWUTb KUCTTOPOAHO-ALETUIIEHOBYHO FOPENKY, U

npoveaypa oTnycka BbINOMHAETCS, KaK ONUCaHO Aanee:

- CHATb COMMO ropenkn n BCTaBUTb CrieumarnbHbli AepxaTenb 9neKkTpoaa, a 3atem

TONbHbIN 3NEKTPO/, 3aKPYTUB CNeLManbHYH0 PYKOSTKY.

- YcTaHoBUTBL B NOnoXxeHne 1 perynmpoBOYHYIo PYKOSITKY (Bonee BbICOKME NONoXeHns
npuBeayT K CIIMLLKOM CUNbHOMY HarpeBy ariekTpoaa u 0bopyaoBaHus).

- CHeATb JaBrieHne C ponu1KOB MNPOTArMBaHWSA, MyTeM OTLEMNEeHNs NPYXuHbl, YTOObI
n3bexarb NPOTArvBaHUsi NPOBOMOKW B FOPENKY.

Ecnn oTnyckaemasi 4acTb 3axBaTblBaeT TONbKO HeGONbLUYIO 30HY, BbINOMHATHL

onepaumio, Kak TOYEYHYI0 CBapKy, MPMBOASI B KOHTAKT KOHLEBYIO YacTb anekTpoja ¢

TNINCTOM Ha BpeMmsi, AOCTaTOYHOE ANsi ee Harpesa, W Ans GbICTPOro nocneayLero

OXNaxAeHUst Npu NOMOLLM TPANKW, NponuTaHHON Boadon. Ecnun otnyckaemas yacTb

6onee Wwunpokas, crieayeT BpalLaTh 3MNekTpos.

A BHUMAHMUE:

- CwrHanbHas namna BKNo4aeTcsi B COCTOSIHUW NeperpeBa, npepbiBas nopa4yy Toka;
BOCCTaHOB/EeHMEe aBTOMaTn4eckoe, CnycTs HECKOJTIbKO MUHYT OXINaXKaeHUs.

7. TEX OBCNYXXUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEQ NMPOBEOEHUEM OMEPALIMA TEXOBCNYXUBAHUA

NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTKIMIOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETUNUTAHUA.

7.1 MNJIAHOBOE TEXOBCIY)XXUBAHME:
ONEPALUN NMNAHOBOIO TEXOBCINYXWBAHUA BbINONHAKTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1 Topenka .

- He ocrtaensnte ropenky unu eé kabenmb Ha ropsunx npegMeTax, 3TO MOXeT
npvu%ecwl K pacnnasfieHnIo N3oNSLMN 1 CAEeNaeT roperky 1 kabens HenpUrogHLIMU
Kpaborte.

- PerynsapHo nposepsinTe kpenneHue Tpy6 1 naTpy6Kkos nofaqu rasa. N

- Mpu kaxpoi cMeHe KaTylKu co caa;ﬁ:quom NpOBOJIOKON NpoAyBanTe Cyxum
ckaTblM BO3AYXOM Noj AaeneHnem He Bonee 5 6ap WnaHr nofayn NPOBOMOKK 1
npoBepsiNTe ero COCTOsIHME.

- [poBepuTb, Nepen kaxabiM UCNONb3OBaHWEM, CTENEHb M3HOCA W NPaBUbHOCTb
MOHTa)a KOHEeYHbIX YacTeln ropesikn: Comno, KOHTaKTHas Tpy6ka, Anddysop rasa.

7.1.2 Nopaya NPoBONOKK

- [MpoBepuTb CTeNeHb M3HOCA POMUKOB, MPOTATVBaOLLMX NPOBOSIOKY. Mepuognyeckn
YAAnsATb METANNUYECKYHO Mblfb, OTKNAAbIBAIOLLYIOCS B 30HE NPOTArMBaHUS (POSMKM
1 HanpasnsioLLasi IPOBOJIOKM Ha BXOAE M BbIXOAE).

7.2 BHEMNAHOBOE TEXHUYECKOE OGCITY>KUBAHUE

ONEPALUMMN BHEMNNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHUA OOJIXHbI
BbIMNONMHATLCA TONbKO ONbITHbIM WKW KBAJIU®ULIMPOBAHHLIM B
ANEKTPUKO-MEXAHUYECKUX PABOTAX NMEPCOHAJIIOM.

A BHUMAHMUE!

HUKOrOA HE CHUMAWTE MAHEJIb U HE NMPOBOOUTE HUKAKUX PAGOT
BHYTPUKOPIMYCA AMNMNAPATA, HE OTCOEAMHUB MPEOABAPUTENIbHO BUNKY
OT ANEKTPNYECKOWU CETU.

BbInonHeHne NpoBepokK Mop HanpsikeHUeM MOXET MPUBECTU K Cepbe3HbIM
3MeKTPOTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HemnocpeACTBEHHbIN KOHTAaKT C
TOKOBeAyLUMMU YacTSAMM annapaTa u/unu noBpexaAeHNAM BCNeACTBUE KOHTaKTa
C 4acTAMM B ABMKEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIOIO 4YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT
4acToThbl WCMOMb30BAHUA W~ 3amnbiNEHHOCTU pabouyero mecTa. Ypansiite
HaKOMWBLLIYIOCSA Ha TpaHcdopmMaTope, CONPOTUBMEHUN U BbINPSIMUTENE Mbliflb NPy
MOMOLLM CTPYM CyXOrO CXXaToro Bo3ayxa ¢ HU3kum aasneHnem (Makc. 10 6ap).

- He HanpaBnsATb CTPYIO CKATOro BO3Ayxa Ha ANeKTpUYeckue nnarbl; IPOM3BECTU UX
OYMCTKY O4EHb MSTKOW LLETKOW UMK CrieuuanbHbIMW PacTBOPUTENSMU.

- TMpoBepWTL NPY OYUCTKE, YTO SNEKTPUHECKME COEAMHEHUS XOPOLLIO 3aKPYYeHbI U Ha
KabenenpoBoaAKe OTCYTCTBYHOT NOBPEXAEHUS N30NALMUM.

- Tlocne okoHYaHus onepauuy TEXOBGCNYKMBaHWS BEPHUTE NMaHenu annapara Ha
MECTO 1 XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEMEXKHBIE BUHTI.

- Hukorga He npoBoaWTE CBApPKY MpW OTKPLITON MaLLUHE.
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IVHEGESZTOGEP

Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegeszt6gép” kifejezés hasznalatos.

1. AZ

iVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI

SZABALYAI

A hegesztogép kezel6je kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép

biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrodl és

kapcsolatos
vészhelyzetben alkalmazandoé

eljarasokrol.

;

ivatkozasi alapként hasznalatosak a kovetkez6 anyag j “IEC vaﬁ;g
52081 MUSZAKI JEGYZEK”: JVHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK
OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

is: CLC/TS

AN

A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott lresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzesi és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halé6zattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalodott részeinek poétlasat megel6zéen a hegesztogépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos 6sszeszerelés végreha;téséra a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfelelen kell ho%?l sor keriiljon.

A hegesztdgép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrol, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik afoldeléshez.

Tilos a hegesztgép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés idében valo
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

Folyadékos hiitéegység jelenléte esetén a feltéltési miiveleteket kikapcsolt és
ataphalézatbol kicsatlakoztatott hegesztégéppel kell elvégezni.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartdlyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitando (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, va?y a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérol valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott filistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok
osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié idétartamanak
fliggvényében.

A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

PDOL@®®

Az elektrédtol, a megmunkalandé darabtol és a kozelben elhelyezett
(megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktél valé megfelelé szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz elSiranyzott kesztyiit, labbelit, fejfedét viselve, és
felhagodeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé
iivegekkel védendok.

Megfelel6 védé tiizallé 6ltozék hasznalata kotelezé, megvédve ilyen médon a
bér felnamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantali és infravérés
sugaraktol; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem verd fﬁggéni/
segitségével az ivhegesztés kozelében &llo mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

Zajszint: Ha kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
db(A)-lel e%yenk'i vagy annal nagyobb, mindennapos személyes kitételi
szintet (LEPd) mérnek, akkor a megfelelé6 személyes védelmi eszk6zok
hasznalata kotelezo.

QOAEO®®

A hegeszt6aram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Pace-maker,

L\éle_?ezteték, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
zi

yen késziilékeket visel6k szamara megfelel 6vintézkedéseket kell hozni.

Példaul meg kell tiltani a hegeszt6gép hasznalati térségének megkozelitését.
Ezahe esztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,

amelye X
kizarélagos felhasznalast.

meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,

Nem biztositott azon hatarértékeknek valo

megfeleles, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses
tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezel6nek a kévetkez6 eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek valo kitétel csokkentese érdekében:

Régzitse egyltt, egymashoz aleheté legkbzelebb a két hegesztdkabelt.
Tartsa afejét és atorzsétalehet legtavolabb a hegesztd aramkértdl.
Sohane csavarja a hegesztékabeleket a teste kore.
Ne hegesszen (gy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozétt van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezeté kabelét a hegesztend6
munkadarabhoz a lehet6 legkdzelebb a készitend6 varrathoz.
Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
minimum tavolsag: 50 cm).

e hagyjon ferromagneses térggakat a hegeszt6 aramkor kézelében.

Minimum tavolsag d=20cm (N Abr.).

0N

A osztalyu berendezés:

Ez a egeszté?(ép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kévetelmenyeinek, amely meghatidrozza az ipari kdérnyezetben,
professzionalis célbdl valo, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az
elektromagneses kompatibilitisnak valé megfelelése a lak6épiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségu taphalézathoz
kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kérnyezetben, ahol az aramiites veszélye megnévelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy g'_yalékony, robbanékon&anyagokjelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelds szakértének” KELL elézetesen értékelnie, és mindig mas -
veSﬁherzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban
leirt védelmi miiszaki eszk6z6k alkalmazasa KOTELEZO.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogén tartézkodik. ; B o . 3
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon t6bb hegeszlﬁﬂéppel ,vagy tébb - egymassal
elektromosan Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6zé elektrodtarto va?y faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii
ﬁrfstj;éra'si fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese

is lehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator miiszeres
méréseket végezzen annak megallapitasa érdekében, hogz fennall e veszély,
és megtehesse az ,,|IEC va?y CLC/TS 62081 MUSZAKIJEGYZEK” 5.9.pontjaban
feltiintetetteknek megfelelo védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii
vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott,
szétszedett padlozat stb.) fennall a billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eI6irén¥zott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

Tilos a hegesztogép fogantyujanak felfiiggesztési eszkoézként vald
alkalmazasa.

AN

A he?‘esztége}p aramellatasi forrashoz valo csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,

ésah
részeinek a he

egeszto?ép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithato
yukon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban 1évé részen valé kézi
beavatkozést, példaul:

-44 -

- Agorgok es/vagy huzalvezetdk cseréjét;
- Ahuzal gérgékbe valo behelyezését;
- Ahuzaltekercs feltoltését;



- Agérgék és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;
- Ahajtomiivek olajozasat. L. L ; 3
KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Tilos a hegesztégép felemelése.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 KOMPAKT HEGESZTO (A1,A2. ABRA)

Ez a hegeszt egy ivhegesziésre alkalmas aramforras, amely kimondottan a szénacél
vagy CO, védogazas konnyl otvozetek illetve ARGON/CO, keverékekMAG
hegesztésére szolgal tiszta és burkolt (csdves) elektrédszalak felhasznalasaval.
Ugyancsak megfelelnek az oxidaciémentes acél MIG hegesztésére Argon gaz + 1-2%
oxigén, valamint aluminium hegesztésre Argon gaz felhasznalasaval, tovabba a
hegesztendd anyagnak megfeleld analizalt elektrodhuzalok segitségéve.

A MIG keményforrasztas kifejezetten horganyzott lemezen, rézotvozetl huzalok (pl.
réz-szilicium vagy réz-aluminium) és tiszta Argon védégaz (99,9%) alkalmazasaval
végezhetd el.

2.2 HEGESZTOGEP ELTAVOLITHATO HUZALELOTOLO EGYSEGGEL (A3.
ABRA)

Huzalos hegesztégép kocsival, hdromfézisu, ventillalt, MIG-MAG/FLUX hegesztéshez
és keményhegeszteshez, 4 GORGOS, eltavolithatd huzalelétoldval. Rugalmas
alkalmazas kulonféle anyagtipusokkal, mint acél, inox acél, aluminium. Az
ivfesziiltséget szabalyozé lépesek kiemelked6 szama.

2.3 SZERIAKIEGESZITOK:

- paka (vizzel hitétt az R.A. (vizh(téses) valtozatnal);

- foldelt szoritéval kiegészitett visszavezet6 kabel;

- kerék készlet;

- ARGON palack adapter;

- nyomasreduktor;

- Huzaladagolé;

- vizhitéses egység R.A. (csak az R.A. (vizhiitéses) valtozatnal);

2.4 IGENYELHETO KIEGESZITOK:
- elektromos kartya kett6s késleltetéssel;
- generator-huzalel6told csatlakozokdbel egység (csak eltavolithatd huzalel6told
egységgel rendelkez6 hegesztdgepekhez);
- vizh(téses egység R.A. (ahol alkalmazhato);
széria kiegészité az R.A. (vizhiitéses) valtozathoz);
- Tekercsboritd készlet (ahol alkalmazhatd);
- Aluminium hegeszté készlet;
- Maghuzal hegeszt6 készlet;

3.MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép haszndlatara és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a

jellemzék tablazataban van feltiintetve aéﬁygtkezéjelentéssel:

abr.

1- Azivhegeszt6gép biztonsagara és Eya’rta’séra vonatkozé EUROPAI norma.

2- Ahegeszt6gép belsé szerkezeténekjele.

3- Atervezetthegesztés folyamatanak jele.

4- S jel: azt jeloli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kornyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtomegek kdzvetlen kézelében).

5- Azaramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu fesziiltség,
3~: haromfazisu feszlltség.

6- Aburkolat védelmének foka.

7- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U;: A hegesztégép aramellatdsanak valtozo fesziltsége és frekvencidja

(megengedett hatar +10%).

= L.t Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- |4 Aténylegesen adagolt aram.

Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U,: maximalis Uresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkore nyitott).

- 1/U,: az aram és a megfeleld feszlltség, melyet a hegeszt6gép szolgaltathat a

hegesztés soran normalizalt.

- X: a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztdgép megfeleld

aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kerdl kifejezeésre 10 perces

id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben)

meghaladottak hévedelmi beavatkozas keril meghatarozasra (a hegesztégép

stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza a

Wengedetthatérig).

-A/V: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé
fesziiltségéhez val6 szabalyozasi tartomanyat mutatja).

9- A hegesztés azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkulozhetetlen a miszaki
segitségnyﬂg’téshoz, cserealkatrészek igényenek benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

10- === : A késleltetett mUkoddési olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzandé elé.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

-]
d

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az &nok
tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és miszaki adatai a hegesztégép
tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKIADATOK: ;

- HEGESZTOGEP: lasdaz1tablazatot(1.sz. TABLA).
- FAKLYA: lasda 2tablazatot(2.sz. TABLA).
Ahegesztogép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ) )
4.1 AZELLENORZES, SZABALYOZAiIZSb?SSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI

5. 0SSZESZERELES

/A FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS MUVELET,
VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO K ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK
KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES, AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK. | o
AZ ELEKTROMOS, KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

5.1 ELOKESZITES (C Abr.)
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

5.1.1 Kimend kabel-fogé 6sszeszerelése (D Abr.)

5.2 AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
Ajelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a felemelésre.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a stulyanak megfelel6 hordképességii vizszintes
f'eléjlitp; kell elhelyezni a billenés és a veszélyes elmozdulasok megel6zése
érdekében.

5.2.1 OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL

- Barmilyen elektromos kapcsolas Iétrehozasat megel6zéen ellendrizni kell, ho?y a
hegeszt6gép tablajanak adatai megfelelnek-e az Osszeszerelés helyén levd
aramellatasi halézat altal szolgaltatott fesziltségnek és frekvencianak.

A hegeszt6gépet kizardlag foldelt, nulla vezetékli aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolni.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el@irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati tapegység olyan pontjaihoz
Cﬁatlakoztatését, melyek latszoélagos ellenallasa nem haladja meg a Zmax = 0.04
ohm.

Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek megfelel.

5.2.2 VILLASDUGO ES CSATLAKOZO: Az aramellatasi kabelt eg'x megfeleld
teljesitményl szabvanyositott villasdugoval kell &sszekapcsolni ( + T) és
elokésziteni egy halozati csatlakozot, mely olvadobiztositékokkal, vagy automatikus
megszakitd kapcsoléval van ellatva; a megfeleld fold-kivezetést a tapvezeték

foldvezetékével (sérga-zéld& kell Osszekapcsolni. A tablazat (1. TABLAZAT) a

kivalasztott tapvezetékek késleltetett mikddésl olvaddbiztositékainak javasolt

értekeit tunteti fel amperben, a hegeszt6geép altal szolgaltatott maximalis névieges
aram-, és az aramellatas névle%es fesziiltsége alapjan.

- Afesziiltseégvaltas miiveleteihez (csak a haromtazisu valtozat esetén) be kell Iépni a
hegesztégép belsejébe, eltavolitani a panelt és el6késziteni a fesziltségvaltas
kapcsolotablajat olyan médon, hogy dsszhangban legyen a jellemz6k megfelelé
tablajan feltiintetettkapcsolas és arendelkezésre allé halozati fesziiltség .

E Abr.
Megfeleld csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell szerelni.
Figg‘yelem!
A e?esztégépet a gyarban a rendelkezésre all6 tartomanynal magasabb
fesziiltségre keszitettek eld, példaul:
U, 400V <= Agyarban el6készitett fesziiltség.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a gyarté altal
eléiranyzott biztonsagot (I osztaly), minek kévetkeztében komoly veszély 1ép fel
ugy személyekre (pl. aramiités), mint targyakra nézve (pl. tl’jzvész{

5.3 HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

/\ FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA ELOTT MEG
KELL BIZONYOSODNIARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVAES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

Atablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit (mm® -ben)
a hegesztdgép altal szolgaltatott maximalis aram alapjan.

5.3.1 Osszekapcsolas gazpalackkal

- Megtoltheté gazpalack a hegesztégép palack tarto fellletén: max. 20 kg.

- A nyomascsokkentét a gazpalack szelepére kell csavarozni, kozbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csdkkent6t, Argon gz vagy Argon/CO, keverék
hasznalata esetén.

- Agazbevezetd csdvet ssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet

csobilincsét.

A tartaly szelepének megnyitasa elétt meg kell lazitani a nyomascsokkentd

szabalyozasanak panatjat.

5.3.2 Hegesztési aram kimeno kabelének csatlakoztatasa

A heﬁesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdél készilt padhoz kell
csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehet6 legkdzelebb a
kivitelezés alatt all6 csatlakozashoz.

A szoritéval ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a (-) jellel ellatott szoritdhoz
kapcsolandé.

5.3.3 Osszekapcsolas faklyaval

Ar6gzitd pant telies megszoritasaval a faklyat a megfelel6 dugaszolo-kapcsoloval kell
Osszeszerelni. EI6 kell késziteni a huzal elsd feltdltését a fuvoka és a tomld érintkezd
leszerelésével, ami megkdnnyiti a kiaramlast.

5.3.4 Csatlakoztatas a huzaladagolohoz (kiilsé huzaladagoléval felszerelt
modelleknél)

Végezzékela heiesztégéphez val6 csatlakoztatasokat (hatso6 panel):
- hegesztéaram kabelt a gyorscsatlakozohoz (+).
- fékabelt a megfeleld csatlakozédugdba.
Ugyeljenek arra, hogy a csatlakozédugok jol be legyenek illesztve a tilmelegedések
és a hatasfok csokkenésének elkertilése érdekében.
Csatlakoztassak a palack nyomascsokkent6jétdl érkez6 gazvezetéket és szoritsak
meg a tartozékként adott gydriivel.

5.3.5Hasznos tanacsok

Tekerje el teljes mértékben a hegesztékabel csatlakozdit a gyorscsatlakozdkban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekéttetés garantalasa érdekében;
ellenkezd esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kévetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysé?vesztéséz idézield.

Hasznalja alehet6 legrovidebb hegesztkabelt.

Kerllje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allo
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabol.

5.3.6 G.R.A. vizhiitéses egység csatlakozas (csak az R.A. (vizhitéses)

véltozathoz)

- Roégzitse a G.R.A. vizhiitéses egységet a géphez a tartozékként adott bilincs
segitségével.

- Csatlakoztassa a vizvezetékeket a gyorscsatlakozékhoz.

- Kapcsoljabe a G.R.A.-tahiitéegységhez adott kézikdnyvben leirt eljaras alapjan.

5.4 HUZALTEKERCS FELTOLTESE (F-F1-F2 Abr.)

A'FIGYELEM! AHUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK MEGKEZDESE
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI, KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO
BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ
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ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Kikell nyitnia motor mélyedésének nyilasat.

- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy a motor
huzasanak covekje jol agyazdédik be a meghatarozott nyilasba (1a).

- Ki kell oldani a nyomas ellengérgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani azt/azokat a

lejjebb levé gorgo6tél/gorgoktdl (2a).

Kikell oldani a huzal vé?ét, megroviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg

nélkuli pontos vagassal; az éra jarasaval ellentétes irén%/ba forgatni a tekercset, és

beilleszteni a huzalvéget a huzalvezet® kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve

azta fékl{a bekotésének huzalvezetdjébe (2c).

Ujbdl el kell helyezni az ellengorgét/ellengérgéket, beszabalyozva szamukra egy

kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az

alulsé gorgd horonyaban (3).

A motor kézepén elhelyezett

fékezni kell amotort (1b).

Ki kell emelni a favokat és az érintkez6 toml6jét (4a).

Ellenérizze, hogy a vontatd tekercs(ek& megfelel(nek) a felhasznalt huzal

minéségénak.(2b).

megfelelé szabalyoz6 csavar segitségével kissé

Csatlakoztatni kell a hegeszt6 villasdugojat az aramellatas csatlakozojahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a
kapcsolotablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vege-
végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centimeternyire elhagyja a faklya
elulso részét, majd elengedni a nyomégombot.

A FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all és
mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra
megfelel6 évintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos ivek
élezédésének veszélye.

Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyata %éztartélyhoz kozeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az erintkezé tomlét és a fuvokat (4b).

Ellendrizni kell a huzal elétolasanak szabalyossagat: a gérgbk nyomasanak és a
motor fékezésének lehet6 legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellendrizve,
hogy a huzal nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatél nem
lazulnak meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
kévetkeztében.

- Megkell réviditeni a favékabol kimend huzal szélsé részét 10-05 miliméterrel.

- Bekell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

6.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

6.1 ELOZETES MUVELETEK

- Tegye afoldel6csatlakozét a (-) csatlakozora (egyetlen foldelécsatlakozdval ellatott
hegeszt6 esetén).

- Vezessék be a foldcsatlakozét a gyorscsatlakozéba ﬁ-) a hegesztend6 anya
alapjan tortént megvalasztdsa utan (2 vagy tobb foldcsatlakozoéval felszerelt
hegesztégépeknél).

- gyorscsatlakozo (-) max. ellenéllassal (/7 ¥Y~Y\ ) vagy 2-3-as pozicio aluminium
es abbol szarmazo 6tvozetek (Al), rézotvozetek szamara.

- gyorscsatlakozé (-) min. ellenallassal (7 Y™\ ) vagy 1-2-es pozicié inox acél (SS),
szénacél és alacsony 6tvézetek (Fe) szamara.

- Kapcsolja 6ssze a a kijov6kabelt a hegesztendd anyaggal.

- Nyissa meg és szabdlyozza be a védégaz kiaramlast a feszlltségcsokkentd

ombon keresztl (5-7 I/min).

- Kapcsolja be a hegesztét és allitsa be a hegesztéaramot a tekerheté
valtékapcsoloval. ;

G. ABRA

6.2HEGESZTES (H. ABRA)

Miutan a fenti eljarast kovetden beallitasra kerllt a gép, elegend6 lesz a foldelécsipeszt
a hegesztend6 anyagra helyezni és benyomni a faklyan a gombot. Vigyazzon, hogy a
faklyat a hegesztendd anyagtol megfeleld tavolsagra tartsa.

Nehezebb hegesztés esetén érdemes prédbadarabon prébalni, s egyidejileg a
szabalyozdégombokat is beallitani a hegesztés minéségének javitasa érdekében. Ha
az iv cseppekben olvad és ki akar aludni, a huzalsebesség megndvelése sziikséges,
vagy pedig kisebb mértéki aramot kell valasztani. Ha viszont az iv er6teljesen az
anyagra vetll és az anyag kiaramlasara ad lehet6séget, a huzalsebesség
csokkentésére lesz sziikség.

Ne feledje, hogy minden huzalnak van egy olyan el6reviteli sebessége, amelyen a
legmegfelelébb eredmények érhetdk el. Ezert, nehezebb munkak és hosszabb tartamu
munkalatok idejére érdemes kiprébalni tobbfajta atméréji huzalt a legmegfelel6bb
kivalasztasa érdekében.

6.3 ALUMINIUMHEGESZTES

Ehhez a tipusu hegesztéshez ARGON tipusu vagy ARGON-HELIUM tipusd

véddgazkeverék kerll felhasznalasra. A felhasznalandd huzalnak a megdolgozandé

alapanyaggal azonos tulajdonséagai kell, hogy legyenek. Minden esetre javasoltabb

egy kotottebb huzal (pl. aluminium, szilicium) és nem tiszta aluminium.

Az aluminium MIG hegesztése nem okoz kuléndsebb nehézségeket, hacsak azt nem,

hogy a huzal vontatasa a faklya teljes hosszaban megfelelé legyen, mivel koztudott,

hogy az aluminiumnak kevés fémes tulajdonsaga van, és a vontatas nehézségei annal

valoszinlibbek, minél kisebb @ lesz a huzal.

E problémat a kévetkez6 modositasok altal lehet elkerdini:

1 -Cserélie ki a faklya burkolatat teflon modellre. Ennek felhelyezésére elég a
csapokat a faklya vegén meglazitani.

2 - Hasznaljon aluminiumhoz megfelel6 0sszekotécsovet.

3 - Cserélje ki a huzalvontato tekercseket aluminiumhoz megfelelére.

4 - Cserélje kiabemend huzalvezetd acél burkolatat azonos teflon alapanyagura.

Afenti anyagok az aluminiumhoz valé6 extrak k6zo6tt vannak felsorolva.

6.4 PONTHEGESZTES (I. ABRA)

Egy huzalhegeszt6vel lehetséges egymasra helyezett lemezek egyesitése hegesztési

pontok altal anyaghozzaadassal.

Aberendezés e celnak kiilondsen megfelel, mivel szabalyozhaté id6zitével van ellatva,

amely lehet6vé teszi a legmegfelelébb idétartamu érintkezést, s kdvetkezésképpen,

azonos tulajdonsagu pontok létrehozasat.

A gépnek az érintdpontos mikddés lehetévé tételéhez a kovetkezd bedllitasa

szlukséges:

- Cserelje ki a faklya porlasztofejét egy érintépontos hegesztésre alkalmas tipusura,
amelyet kiegészité alkatrészkent talal. Ez a fuvoka nieres formajarol es arrol

ismerhet6 fel, hogy aveégen a gaz szamara szell6z6nyilasok talalhatok.

Tegye “maximum” allasba az aram szabalyozé valtdkapcsolot.

Szabalyozza be az elérevitel sebességét a majdnem legmagasabb éartékre.

Allitsa a kapcsolot “TIMER” allasba.

Allitsa be az érintkezés idejét az egységesitendd

fliggvényében.

Az érintépontos hegesztés elvégzéséhez a porlasztéfejeteaz elsé lemezre helyezziik,

megnyomjuk a faklyan a gombot a hegesztés megkezdéséhez: a huzal szétolvasztja

az elsO lemezt, atmegy rajta és behatol a masodik lemezbe is, létrehozva ezaltal a ket

lemez kézt egy olvasztott eket

Agombot addig kell benyomva tartani, amig az id6zité nem sziinteti meg a hegesztést.

Ezzel a folyamattal olyan esetekben is lehet6éség van a pontforrasztasra, ahol a

hagyomas ponthegesztésre nincs lehetéség, mivel lehetséges a kés6bbiekben nem

megkodzelithet6 lemezek, mint példaul a dobozoltlemezek.

Ezen tilmenden a szakember munkaja is felettébb lecsokkentett a faklya rendkiviili

lemezek vastagsaganak

kénnyedsége miatt.
Amadszer felhasznalasanak korlata az elsé lemez vastagsagatol fiigg, mig a masodik
lehet akar egészen komoly vastagsagu.

6.5 SZEGECSELES (L. ABRA)

Ez a mivelet csak egy foldel6 kapcsoloval ellatott kompakt hegeszt6vel végezhetd.

Ez a mivelet lehetové teszi behorpadt vagy eldeformalt lemezek helyrehozasat

anélkil, hogy azokat vissza kellene kalapalni. Ez elkeriilhetetlen fontossagu azon

karosszériak esetében, amikor nem lehet azokhoz a késébbiekben hozzaférni.

Amiiveletet a kdvetkezéképpen kell végrehajtani:

- Cserélie ki a faklya porlasztofejét egy szegecselésre alkalmas olyan fuvdkara,
amelynek az oldalan talalhatdk a szegtartok.

- Tegye 3. allasba az aram szabalyozé valtokapcsolot.

- Szabalyozza be az el6revitel sebességét az aramnak és a felhasznalt huzalnak az @
alapjan, ugy, mintha hegesztési miveletet kivanna végezni.

- Allitsa akapcsolot “TIMER” allasba.

- Allitsabe zid6tkb.1 - 1,5 masodpercre.

Igy azon a ponton valésul meg a hegesztés, ahol a szeg feje van, egybeforrasztva azta

lemezzel. Ekkor lehetséges a megfelelé eszk6zok segitségével kiegyenesiteni a

behorpadtlemezt.

6.6 ALEMEZ MEGTALALAS FOLYAMATA (M. ABRA)

Ez a mivelet csak egy vagy tobb féldeld csatlakozoval ellatott kompakt hegeszték

esetén lehetséges.

Ennek amiiveletnek az elvégzéséhez kérje az erre vonatkozé csomagot.

A karosszériamiihelyekben, miutan hegesztési és kalapalasi miveleteket végeztek

rajta, a lemez elvesziti eredeti tulajdonsagait, s ahhoz, hogy ezeket ismét

megszerezze, a szakemberek korabban acetilén hegesztépisztolyt hasznaltak,

ﬁm%ﬂyellfelmelegitették a lemezt kb. 800°C-ra, majd gyorsan leh(tétték azt egy vizes
enddvel.

Az acetilén hegesztbpisztoly helyettesitésére a kdvetkezd eljarast kell lefolytatni:

- Vegye le a faklya porlasztofejét és illessze be a megfelel6 elektrodfogot majd a
szénelektrddot az erre szolgald fogantyu bezarasaval.

- Tegye 1. helyzetbe a valtdkapcsolot (magasabb poziciok tulsagosan felhevitenék az
elektrodot és a gépet).

- Sziintesse meg a vontatotekercsek feszlltségéta rugé leakasztasaval, annak
érdekében, hogy a huzal ne legyen a faklyara felvontatva.

Ha a megtalalando rész a feliiletnek csak kicsi részét érinti, végezze ugy a miiveletet,

mint egy érintéhegesztés, azaltal, hogy a hegesztépalca végét a lemezzel 6sszeérinti

annyi idére, amely annak felhevitéséhez sziikséges, majd gyorsan hiitse le egy vizes

ke_r_'nlt(jc'iyel.. Ha viszont kiterjedtebb részt érint, a hegesztépalca forgatasa lesz

sziikséges.

A FIGYELEM:

- A kijelz6lampa tulmelegedés esetén kigyullad és megsziinik a
tejesitménykibocsatas; néhany perc lehllés utan automatikusan visszaall az
eredeti lzemmad.

7. KARBANTARTAS

/\ FIGYELEM! A KARBANTARTASI MOVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY, A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS:, . i
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 Faklya

- Kerulni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valo tAmasztasat, mivel ez a
szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya gyors lGzemképtelenné
valasahoz vezet.

- ldészakonkeént ellendrizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz siritett levegét kell fujni (max. 5 bar) a
huzalvezetd burkolataba, és ellendrizni kell annak épségét.

- Hasznalat el6tt minden alkalommal ellenérizze az elhasznaltsag mértékét és a
faklya végsd részeinek helyes dsszeallitasat: fivoka, 6szekdtd csé, gazszoro.

7.1.2 Huzal tapvezetéke B

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gérgSinek kopasi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontato teruletén képzddott fémport (gérgbk és kimend/bemend
huzalvezetd).

7.2 RENDKiVULIKARBANTARTAS _ o L
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy seriiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ld8szakonként, a hasznalattol, és a kérnyezet porossagatol fliggéen ellendrizni kell
a hegeszt6gép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz
suritett levegd- sugar 8max. 10 bahr) segitségével.

- El kell kertini a suritett leveg&sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitdsat nagyon puha kefével, vagy megfelelé oldoszerekkel
kell végezni.

- Alkalmankeént ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitdcsavarok telies megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztogép paneljeit.

- Maximalisan kerllni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miiveletek
végrehajtasat.
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Alimentatorul de sarma
ETINERE SPECIALA

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA CU ARC
MIG/MAG $1 FLUX DESTINAT UZULUIINDUSTRIAL S| PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iIN CAZUL
SUDURIICUARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in sigurantad a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupramasurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(a se face referire si la “SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
INSTALAREA S| FOLOSIREA APARATELOR PENTRU SUDURA CUARC).

A\

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
ainlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electricad corespunzétor 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 paméantarea de
protectie.

- Nufolositi aparatul de sudurain medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nufolositi cabluri cuizolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul de sudura oprit gi deconectat de lareteaua de alimentare.

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

PO0L®@O

- Efectuati o izolare electricd adecvata fata de electrod, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau
de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe

masti sau pe casti.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati expunerea
epidermei larazele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
inregistreaza un nivel de expunere cotidiana personala (LEPd) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea mijloacelor de protectie individuala
adecvate.

OEARO®®

- 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.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona 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 referitoare la expunerea umana la campurile

electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Safixeze impreuna, cat maiaproape 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.

- Saconecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat, cat
mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- 8a nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta

minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d=20cm (Fig. N).

£\

- AparatdeclasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte siin cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A

MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curisc ridicat de electrocutare;
- inspatiiingradite;
- in prezenta materialelorinflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la punctele
5.10; A.7; A.9. din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta. .

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci 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 expert sa efectueze masuratorile necesare
prin instrumente adecvate pentru a determina daca exista vreun risc si sa
poata adopta masuri de protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9
din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

A ALTERISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite fata
de cel pentru care afost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua
hidrica) este periculoasa.

AN

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sdrma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de suduralareteaua de alimentare.

/A

ATENTIE! Orice interventie manualda asupra partilor in migcare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor. . . .
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

- Seinterzice ridicarea aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA
2.1 APARAT DE SUDURA COMPACT (FIG. A1,A2)
Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata in
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particular pentru sudura MAG a otelurilor de carbon sau a otelurilor slab aliate cu gaz de
protectle CO, sau a amestecurilor Argon/CO,, prin folosirea de sarmé electrod plina sau
cumiez (tubulara)

In plus, poate fi utilizat la suduri MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon + 1-2% oxigen
si a aluminiului cu Argon, utilizadnd sarma electrod adecvata piesei de sudat.

Procedeul de lipire MIG se efectueaza de obicei pe table zincate cu sarma din aliaj de
E:upru/(()je exemplu cupru -siliciu sau cupru- aluminiu) cu gaz de protectie Argon pur

99,9%

2.2 APARAT DE SUDURA CU UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI AMOVIBILA
(FIG.A3)

Aparat de sudura pe roti, cu sadrma continua, trifazic, ventilat, pentru sudura MIG-
MAG/FLUX si brazura, cu unitate de antrenare a sdrmei amovibila cu 4 ROLE.
Flexibilitate in folosirea cu diferite tipuri de materiale, precum otelul, otelul inoxidabil,
aluminiul. Numar ridicat al pasilor de reglare a tensiunii arcului.

2.3ACCESORIIDE SERIE:

- pistoletde sudura (racit cu apa in versiunea R.A. (racire cu apa));
- cablude masa si cleste de masg;

- Setderoti;

- Adaptor butelie cuArgon;

- reductor de presiune;

- alimentator cu sarma;

- grup deracire apa R.A. (numai pentru versiunea R.A.);

2.4 ACCESORII LA CERERE:

- placa electronica cu dubla temporizare;

- grup de cabluri de conectare generator-unitate de antrenare (numai pentru aparatul
de sudura cu unitate de antrenare a s&rmei amovibila);

- grup de racire apa R.A. (lamodelele unde este prevazut);
(accesoriu de serie pentru versiunea R.A.);

- Setinvelis bobina (la modelele unde este prevazut);

- Setsudura aluminiu;

- Setsudura sarma cu miez (tubulara);

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:
Fig. A
1- Norm& EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.
2- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.
4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de
electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).
Simbolul prizei de alimentare:
1~:tensiune alternativa monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.
6- Gradul de protectie a carcasei.
7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:
- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise £10%).
- L nax: Curent maxim absorbit din priza.
- |« Curentul efectivde alimentare.
8- 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 intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare,
raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a
aparatului (aparatul rdmane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).
- A/V-A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea arcului corespunzatoare.
Numéarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).
10- - : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.
11-Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

5

©
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Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului
respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:_ a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUIDE SUDURA
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $| CONECTARE (Fig. A)

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S| CONECTARE
A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT Sl
DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE. .

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE Fig. C
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sdu original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (Fig. D)
5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA

Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt dotate cu sisteme de
ridicare.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafatd plana
corespunzatoare, care sa poata sustine greutatea acestuia pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5 2.1 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatulw de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legatla pamant.

- Pentru afiin 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 = 0.04 ohm.

Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 STECAR $I PRIZA: conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor

(3P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu

sigurante sau cu intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare

trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu

temporizare pentru protectia retelei, alese in baza curentului nominal maxim transmis

de aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.

- Pentru schimbarea tensiunii (numai pentru versiunea trifazicd) se acceseaza la
interiorul aparatului de sudura finlaturdnd panoul protector si pozitionand
conectoarele de schimbare a tensiunii corespunzator indicatiilor de pe placa
indicatoare pentru tensiunea disponibila in retea.

Fig. E

Repuneti panoul la loc strangand bine suruburile acestuia.

Atentie!

Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea mai ridicata din
gamadisponibila, ca de exemplu:

U, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in fabrica.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasal) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutari) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $IDECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.3.1 Conectareala butelia cu gaz

- 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,

- Conectatitubul de intrare al gazuluila reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide ventilul
buteliei.

5.3.2 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.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

5.3.3 Conectarea pistoletului de sudura

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.

5.3.4 Conectarea la alimentatorul cu sarma (la modelul cu alimentator cu sarma
extern)
- Efectuatilegaturile cu aparatul de sudura (panoul posterior):
- Cablu curentde sudurd la priza rapida (+)
- Cablu de comanda la conectorul corespunzator.
- Aveti grija ca conectorii sa fie bine stransi pentru a evita supraincalzirea si pierderea
eficacitatii.
- Conectatl tubul de gaz provenit de la reductorul de presiune a buteliei si strangeti cu
inelul din dotare.

5.3.5Recomandari

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
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.

5.3.6 Conectarea grupului de racire cu apa G.R.A. (numai pentru versiunea R.A.)

- Fixatigrupul G.R.A.de masina cu ajutorul suportului din dotare.

- Conectatituburile de apa la racordurile rapide.

- Porniti grupul G.R.A.urmand procedura descrisa in manualul din dotarea grupului de
racire.

5.4 INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. F-F1-F2)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INFILAREASARMEI ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Sl
DECONECTAT DE LA RETEAUA DEALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULU]I
DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA
SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL S| COMPOZITIA SARMEI CARE SE
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DORESTE DE_UTILIZAT S| CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE ASARMEINU UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usita compartimentului bobina.

Pozit,iona‘gi bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este

fixata corect in forul prevazut (1a).

Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a).

}/eri)ficat,i 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 fin dispozitivul de
avans al racordului pistoletului de sudura (2c).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Franati ugor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator situat in centrul
bob|ne| respective (1 b)

- Inlaturati ajutajul i tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul, apasati
pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe panoul de
comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot
invelisul dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din partea anterioara
abobinei i apoi eliberati butonul.

A ATENTIE! in timpul acestor operatii sarma este sub tensiune electrica si este
supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declangarea de arcuri
electrice:

- Nuindreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nuapropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de
franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in
sant si ca in momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

- Taiati extremitatea sdrmei iesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchideti usita compartimentului bobina.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI
6.1 OPERATII PRELIMINARE
- Introducet| legatura de masa in priza (-) (pentru aparatele de sudura dotate numai cu
legatura de masa).
- Introduceti legétura de masa in priza rapida (-) dorita, in functie de materialul de
sudat (pentru aparatele de sudura dotate cu 2 sau mai multe legaturi de masa).
-priza rapida (-) cu reactantd max. (/- Y"Y™\ ) sau pozitia 2 - 3 pentru materiale din
aluminiu si aliaje derivate (Al), aliaje din cupru (CuAl/CuSi).
-prizé rapida (-) cu reactantd min. (/" ¥Y™\ ) sau pozitia 1-2 pentru materiale din otel
inoxidabil (SS), oteluri carbon i oteluri slab aliate (Fe).
- Conectati cablul de masa la piesa de sudat.
- Deschideti si reglati fluxul de gaz de protectie prin intermediul reductorului de
presiune (5-7 I/min).
- Porniti aparatul de sudura si setati curentul de sudura prin comutatorul rotativ.
FIG. G

6.2 OPERATIADE SUDARE (FIG. H)

Odata ce aparatul este pregatlt pentru sudare, efectuand operatule descrise anterior,
se pune clema de masa in contact cu piesa de sudat si se apasa pe butonul pistoletului
de sudare. Aveti grija sa tineti pistoletul de sudare la o distanta corespunzatoare fata de
piesa. Pentru suduri mai exigente este recomandabil sa se incerce pe rebuturi,
actionand contemporan butonul de rotire cu functie de reglare pentru a imbunatati
rezultatul sudurii. Daca arcul topeste sarma in picaturi si are tendinta de a se stinge in
continuu, va trebui marita viteza sarmei sau sa se aleaga o valoare inferioara a
curentului. Daca Tnsa sarma se precipita prea tare pe piesa si provoca proiectarea
materialului imprejur, este necesara reducerea vitezei sdrmei. Este de mentinut in plus
ca orice sarma da rezultate optimale numai cu o viteza de avansare corespunzatoare.
Din acest motiv, pentru sudurile pretentioase si de lunga durata, este mai bine sa se
incerce mai multe tipuri de sarma cu diametre diferite, pentru a o alege pe cea mai
potrivita.

6.3 SUDAREA ALUMINIULUI

Pentru acest tip de sudare se foloseste ca si gaz protector ARGON sau amestec de

ARGON HELIU. Sarma de folosit trebuie sa aiba aceleasi caracteristici cu materialul

de baza. In orice caz, este de preferat o sarma din aliaj. Sudura MIG a aluminiului nu

prezinta dificultati deosebite in afara de cele legate de antrenarea corecta a sarmei de-

a lungul pistoletului de sudura, deoarece, aluminiul este cunoscut a avea slabe

caracteristici mecanice, iar dificultatile de antrenare a sarmei vor fi cu atat mai mari cu

cat diametrul acesteia va fi mai mic. Aceastd problema se poate rezolva prin

urmatoarele modificari:

1- Inlocuiti suportul sarmei de la pistolet cu un model din teflon. Pentru o desfagurare
mai usoara, este suficienta slabirea stifturilor la extremitatea pistoletului.

2- Folositi tubulete de contact pentru aluminiu.

3- Inlocum rolele de antrenare a sarmei cu cele corespunzatoare in cazul aluminiului.

4- Inlocuiti suportul din otel al ghidajului de intrare cu unul corespunzator din teflon.
Piesele prezentate mai sus sunt prevazute la accesoriile pentru aluminiu optional.

6.4 SUDURAIN PUNCTE (FIG.1)
Cu un aparat de sudura cu sarma se poate obtine uniunea de table suprapuse prin
puncte de sudare, realizate cu aport de material. Aparatul este in mod particular
adaptat acestui tip de sudare deoarece este dotat de un temporizator reglabil, ceea ce
permite alegerea timpului de sudura in puncte cel mai potrivit si in consecinta realizarea
de puncte cu caracteristici similare. La folosirea aparatului pentru realizarea de puncte
de sudare este necesar setarea acesteia in modul urmator:

- Inlocuiti ajutajul pistoletului cu cel corespunzator sudurii in puncte, oferit ca
accesoriu. Acest ajutaj se diferentiaza prin forma cilindrica si prin faptul ca are la capat
gauri pentru gaz.

- Pozitionati comutatorul de reglare a curentului pe pozitia “maxima”.

- Reglati viteza de avansare a sdrmei la valoarea cea mai apropiatd de maxim.

- Pozitionati deviatorul pe pozma “TIMER”.

- Reglatl timpul de sudura in puncte in functie de grosimea tablelor de unit.

Pentru a efectua sudura in puncte se spruma pe o suprafata plana ajutajul pistoletului

de sudura pe prima tabld, apoi se apasa pe butonul pistoletului pentru a permite

operatia de sudare: sarma topeste prima tabla, o patrunde si penetreaza in cea de-a
doua realizand astfel o zona topita intre cele doua placi.

Butonul trebuie sa fie apasat pana cand temporizatorul va intrerupe sudarea. Cu acest

procedeu se pot realiza puncte de sudare chiar si in condit,ii n care acest lucru nu este

posibil cu aparate traditionale de sudat in puncte, avand in vedere ca se pot uni table la
care nu se poate ajunge prin partea lor posterioard, ca de exemplu placile cu profil
trapezoidal. In plus, munca operatorului se reduce in mod considerabil, avand in

vedere usurinta manevrarii pistoletului de sudare. Folosirea acestui sistem depinde de
grosimea primei table, pe cand ce-a de-a doua tabla poate fi de o grosime mult mai
mare.

6.5APLICAREADE CUIE (FIG. L)

Acest procedeu este posibil numai cu aparate de sudura compacte, cu o legatura de

masa.

Este o operatie care permite ridicarea tablelor indoite sau deformate fara a fi necesara

baterea lor pe dos. Acest lucru este indispensabil in cazul pér;ilor de caroserie care nu

suntdlspomblle prin partea posterioara. Operatia se realizeaza in modul urmator:
Inlocuiti ajutajul pistoletului de sudura cu cel corespunzator aplicarii de cuie, care
prezmta pe laterala locasul necesar cuiului.

- Pozitionati comutatorul de reglare a curentului pe pozitia 3.

- Reglativiteza de avansare in functie de curentul i de diametrul de sarma folosit, ca i
cum ar trebui sa se efectueze o operatie de sudare.

- Pozitionati deviatorul pe pozitia “TIMER”.

- Reglatl tlmpul la aproximativ 1- 1,5 secunde distanta.

n acest mod se va efectua un punct de sudura in corespondenta cu capul cuiului de

aplicat, realizand astfel uniunea acestuia cu tabla. Astfel este p03|b|I sa se ridice tabla

indoita, prin folosirea instrumentului corespunzator.

6.6 PROCEDEUL DE REVENIRE ATABLEI (FIG. M)
Acest procedeu este posibil numai cu aparate de sudura compacte, cu una sau mai
multe legaturide masa.
Pentru a efectua acest procedeu, solicitati ambalajul corespunzator. in cazul
partilor de caroserie, dupa ce se efectueaza operatu de sudura sau lovire cu ciocanul,
tabla isi pierde caracteristicile sale initiale si, pentru a o readuce la faza sa initialé,
operatorul folosea un suflator oxiacetilenic, cu care incélzea tabla pana la o
temperatura de aproximativ 800°C, racind-o apoi repede cu o carpa inmuiata in apa. In
scopul Tnlocuirii totale a suflatorului oxiacetilenic, procedura de revenire a tablei este
dupa cum urmeaza:
Inlaturati ajutajul pistoletului si introduceti portelectrodul corespunzator, apoi
electrodul de carbon, strangand butonul corespunzator.
- Puneti pe pozitia 1 comutatorul de reglare (pozitiile prea mari ar incalzi prea tare
electrodul si masina).
- Eliminati presiunea de larolele de antrenare prin eliberarea resortului, pentru a evita
ca sarma sa fie impinsa pe pistolet.
Daca partea de revenire se refera numaila o mica zona, efectuati operatia ca o simpla
sudura in puncte, aducand in contact partea terminala a electrodului cu tabla pentru o
perioada suficienta pentru a o incalzi si raci repede cu o carpa inmuiata in apa. Daca
partea de revenire este mai mare, este necesara rotirea electrodului.

A ATENTIE:

- Lampa de semnalizare se aprinde in conditi de supraincalzire intrerupand
generarea de putere; resetarea are loc in mod automat dupa cateva minute de racire.

7. iNTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE

ASIGURATI-VA CAAPARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA
RETEAUA DEALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1 Pistoletul de sudura

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;

acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a

bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

La fiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat sec (max. 5 bar) in

nvelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica integritatea acestuia.

- Verificati cel putin o data pe zi statul de uzura si montarea corecta a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor de gaz.

7.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inl&turati periodic
praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare si
laiesire).

7.2 INTRETINERE SPECIALA:
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CAAPARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT 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

§|Isau 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. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curétiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzétori.

- In timpul acestei operatii verificati ca Iegaturlle electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolrii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strAngand bine suruburile de fixare.

- Evitatiintotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.
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SPAWARKI O CIAGIYM PODAWANIU DRUTU, DO SPAWANIA LUKOWEGO
MIG/MAG | FLUX, PRZEZNACZONE DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO |
PROFESJONALNEGO.

Uwaga: Ponizej zastosowano termin "spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowanﬁ o zagrozeniach zwiazanych z
procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
rocedurach awaryjnych.

rPrze'rzeé réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
NSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIALUKOWEGO).

AN

- Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byé
niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczyé
spawarke i odiaczyc zasilanie.

- Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
grzepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

- Upewnic¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
nadajqcego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Wobecnosci systemu chtodzenia ptynem, operacje uzupetniania ptynu nalezy
wykonywac¢ po wytaczeniu spawarki i odiaczeniu jej od sieci zasilania.

Vi WA

- Nie spawac¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikow pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewni¢sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
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(jezeli uzywana).

e PNOX

- Zastosowaé¢ odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktore znajduja si¢ w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosic rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
glowy i odziez ochronna oraz stosowac¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

przyciemniaanh z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednia ognioodpornga odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Hatasliwosé¢: Jezeli w wyniku operacji spawania szczegoélnie intensywnych
zostanie stwierdzony poziom osobistego narazenia codziennego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy zastosowa¢ odpowiednie $rodki
ochrony osobistej.

HOORO®

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznycha(EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga nakladaé¢ sie na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowaé¢ odpowiednie sSrodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzaﬁ:izenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocujdwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

- Nie owijaj nigdy&)rzewodéw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj
uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos$¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
ﬂaawania.

- Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. N).

AN

- Aparaturaklasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

A DODATKOWE SRODKIOSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- Wotoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych Iubwgbuchow ch.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych oso6b przeszkolonych do interwencji
w przEypadku awarii.
NALEZY zastosowa¢ techniczne srodki zabezpieczance, ogisane w Punktach
5.10;A.7; A.9. “SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac¢ niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagroZenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabez| iecza'qcych, jak w punkcie 5.9
”SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawié spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoistaitp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obroébki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do zawieszenia spawarki.

AN

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowaé
zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu
elektrodowego.

AN\

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach
podv’vnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

ymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zibatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.
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NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

- Podnoszenie spawarki jest zabronione.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS
2.1 SPAWARKA KOMPAKTOWA (RYS.A1,A2)
Spawarka jest zrodtem pradu przeznaczonP/m do spawania tukowego, zrealizowana
specjalnie do spawania metodg MAG stali weglowej lub niskostopowej w ostonie
gazowej CO, lub mieszanki Argon/CO, z zastosowaniem drutéw elektrodowych
etnych lub rdzeniowych (prety).
onadto nadaquig one do spawania metodg MIG stali nierdzewnych, w ostonie argonu
z dodatkiem + 1-2% tlenu oraz aluminium w ostonie argonu, z zastosowaniem drutéw
elektrodowych o sktadzie odpowiednim dla spawane?o rzedmiotu.
Lutowanie metoda MIG moze by¢ wykonywane na blachach ocynkowanych z uzyciem
drutéow ze stopu miedzi (np. miedz-krzem lub miedz-aluminium) i zastosowaniem
czystegoArgonu (99,9%) jako gazu ochronnego.

2.2 SPAWARKA ZPRZENOSNYM PODAJNIKIEM DRUTU (RYS.A3)

Spawarka tréjfazowa chtodzona wentylatorem, na podwoziu kotowym, z ciggtym
podawaniem drutu, przeznaczona do spawania metoda MIG-MAG/FLUX oraz do
lutowania, z przenosnym 4-ROLKOWYM podajnikiem drutu. Elastyczno$é
zastosowania w przypadku réznych rodzajéw materiatdw takich jak stal, stal
nierdzewna, aluminium. Duza ilo$¢ stopni regulacji napiecia tuku.

2.3 AKCESORIAW ZESTAWIE:

- uchwyt spawalniczy (chtodzony woda wersja R.A.);
przewod powrotny wyposazony w zacisk masowy;
zestaw kot;

adapter do butlizARGONEM;

reduktor ci$nienia;

podajnik drutu;

system chtodzenia woda R.A. (tylko dla wersji R.A.);

2.4 AKCESORIANAZAMOWIENIE:
- karta elektroniczna z podwdjna regulacjg czasowg;
- przewody taczace zrédito pradu-podajnik (tylko dla spawarek z przenosnym
podajnikiem drutu);
- system chtodzenia woda R.A. (%dzie przewidziany);
akcesoria w zestawie w wersji R.A.);
- Ostona szpuli (gdzie przewidziana);
- Zestaw do spawania aluminium;
- Zestaw do spawania drutu rdzeniowego;

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce
parametrow, o nastepujacym znaczeniu:

Rys. B

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca gezpieczer'lstwa i produkcji urzadzen do
spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol wg/branego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o

zwie,ks)zonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wigkszych skupisk

metalu).

Symbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3~: napiecie przemienne trojfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dlalinii zasilania:

- U;: Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki

dopuszczalne +10%).

= |, max: Maksymalny prad pochtonigty przezlinie.

- L4+ Rzeczywisty prad zasilania.

Wydajno$¢é obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwdd spawania otwarty).

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
rzez sanaer podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarza¢

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu

10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W  przypadku, gdi zostang przekroczone wspoétczynniki wykorzystania

(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki

jej temeratura nie powréci do dopuszczalnej granicy.

AIV-AIV: Wskazuje game re%ulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny)

przy odpowiednim napi?cmlu u.

9- Numer czeséci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamdwienia czgsci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

10--==-: Warto$¢ bezpiecznikbw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy

przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

1 -Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie

1"0godlne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego".

]
q
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Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne
wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na
tabliczce znajdujacej sie na spawarce.

3.2 INNE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB. 2
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIAKONTROLI, REGULACJI1 PODLACZENIE (Rys. A)

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALACYJNE ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PO UPRZEDNIM WYACZENIU
SPAWARKI I ODLA CZENIU ZASILANIAURZADZENIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLA ZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE (Rys. C)
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowac odtgczone czesci znajdujgce sie w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (Rys. D)
5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sg urzadzen do
podnoszenia.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na rownej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru celem uniknigcia wywrécenia lub przesuniecia.

5.2.1 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce znajdujacej si¢ na spawarce odpowiadajg napigciu i
czestotliwosci sieci, bedacych do dyspozycji w miejscu instalacii.

Spawarke nalezy podfaczyé wytacznie do systemu zasilania z uziemionym
przewodem neutralnym.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podiaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax = 0.04 ohm.

Spawarka spetnia wymoginormy IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE: podtaczy¢ do przewodu zasilania z
wtykiem znormalizowanym, (3P + T) o odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i
przygotowac gniazdo wtyczkowe sieci wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny
wytacznik; specjalnie przygotowany zacisk uziemiajacy nalezy podtaczy¢ do przewodu
uziomowego (zoto-zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podane sa w amperach
wartoséci zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybrane na podstawie max.
praqlu znamionowego wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego
zasilania.

- Podczas wykonywania operacji zmiany napiecia (wytacznie w przypadku wersji
tréjfazowej) zdLaj: panel i dostac sie do wnetrza spawarki, nastepnie przygotowac
skrzynke zacis ow%zmiany napigcia w taki sposéb, aby podtgczenie wskazane na
specjalnej tabliczce

yto zgodne z napigciem sieci, bedacym do dyspozyciji.

Rys. E
Bokladr?ie zamontowacé panel dokrecajac odpowiednie $ruby.
waga!
Spawarka jest nastawiona fabrycznie na najwigksze napiecie z gamy bedacej
do dyspozycji, na przyktad:
U, 400V < Napiecie nastawione fabrycznie.

A UWAGAI! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad powoduje nieskuteczne
dziatanie ukladu zabezpieczenia, przewidzianego przez producenta (klasa I) i
moze powodowaé¢ w konsekwencji powazne zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ PODLACZEN NALE iY
UPSEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w
mm?) na podstawie maksymalnego pradu wytwarzanego przez spawarke.

5.3.1 Podtaczenie butli gazowej

- Butlagazowa moze by¢ przewozona na wézku spawalniczym: max 20kg.

- Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, w przypadku zastosowania
gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wiozy¢ specjalng redukcje dostarczong,
w akcesoriach.

- Podtaczy¢ przewod doptywu gazu do reduktora i dokrecic zacisk, znajdujacy sie w
wyr)osazenlu. . o . )

- Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

5.3.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na

ktorym jest utozony, mozliwie jak najblizej do spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

5.3.3 Podiaczenie uchwytu spawalniczego

Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajac recznie do konca
nakretke zabezpieczajaca. Przygotowa¢ do pierwszego tadowania przewodu,
wymontowujac dysze i rurke kontaktowa, aby utatwié wyjscie.

3.3.4 ;’odlqczenie do podajnika drutu (w modelach z zewnetrznym podajnikiem
rutu
- Podtaczy¢ spawarke (panel tylny):
- kabel doprowadzajacy prad spawania do szybkoztaczki (+).
- kabel sterujgcy do odpowiedniego tacznika.
- Zwroci¢ uwage, aby mocno dokreci¢ taczniki
rzegrzewania sie i utrate skutecznosci.
- Podfaczy¢ rure doprowadzajaca gaz, pochodzacg z reduktora cisnienia butli i
nastgpnie dokreci¢, zaktadajac zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu urzadzenia.

umozliwiajace unikniecie

5.3.5Zalecenia

- Przekreci¢ do konca taczniki przewoddw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowaé mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$c¢ procesu spawania.

5.3.6 Podtaczenie systemu chtodzenia wodnego G.R.A. (tylko dla wersji R.A.).

- Przymocuj zespdt G.R.A. do urzadzenia z zastosowaniem uchwytu znajdujacego sie
W wyposazeniu.

- Podtacz przewody rurowe doprowadzajgce wode do szybkoziaczek.

- Wiacz system chtodzenia wodnego G.R.A., $ledzac procedure opisang w instrukcji
obstugi dostarczonej razem z systemem chfodzenia.

5.4 WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. F-F1-F2)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIAWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT |

RURKAKONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY

| RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO

ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC

REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

- Zatozyc szpule z drutem na trzpien; upewnic sie, czy bolec prowadzacy trzpien jest

Erawidlowo uloione(/ w odpowiednim otworze }12?).

- Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsunqé)'e /ja od rolek/i dolnych/ej (2a).

- Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla’ zastosowanego
rodzaju drutu (2b).

- Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowang koncéwke i zaokraglic;
obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wlozy¢
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koncéwke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, weiskajac na 50-100mm poprzez
tulejke prowadzaca do ztaczki uchwytu spawalniczego (2c).
- Ponownie ustawiC przeciwrolki/e regulujgc naprezenie na $rednig warto$c,
sprawdzajgc czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki dolnej (3).
Dokreci¢ srube regulacyjna znajdujaca sie na $rodku, aby lekko zahamowac trzpien

dja'é dyszeirurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wigczy¢ spawarke, weisngg przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli
obecna) i odczekac, az koncowka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i
wysunie sie na dtugo$¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢ przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje sie pod napieciem
elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec powodowac, jezeli
nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie tukow elektrycznych:

Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolkg kontaktowa i dysze (4b).

Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i
hamowanie trzpienia do warto$ci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie
$lizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie
zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

- Odcia¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6.SPAWANIE: OPIS PROCESU
6.1 CZYNNOSCIWSTEPNE
- Wloiié wtyczke do gniazdka sieciowego (-) (dla spawarek wyposazonych w jednen
zacisk uziemiajacy).
- Zatozy¢ gniazdo masy na wybrang szybkoztaczke (-) w zaleznos$ci od spawanego
materiatu (dla spawarek wyposazonych w 2 lub wiecej gniazd maszy).
- szybkoztaczka (-) z reaktancjag max (7YY ) Iubgoiozenie -3 dla aluminium,
stopow pochodnych (Al) lub stopéw miedzi (CuAl/CuSi).
- szybkoztaczka (-) z reaktancjg min (M%Iub potozenie 1-2 dla stali nierdzewnej
inox (SS), stali weglowych i niskostopowych (Fe).
- Podiaczy¢ przewdd powrotny do spawanego przedmiotu.
- (Ot_)tg?/rzyé)i wyregulowaé strumien gazu ochronnego za pomoca reduktora cisnienia
-7 1/min).
- Wigczy¢ spawarke i ustawi¢ prad spa&vYagia Gpokretlem obrotowym.

6.2 SPAWANIE (RYS.H
Po przygotowaniu urzadzenia, wykonujac operacje wyzej zalecane, wystarczY ustawié
zacisk masowy na spawanym przedmiocie i wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego.
Nalegy zadbac, aby uchwyt spawalniczy znajdowat si¢ w odpowiedniej odlegtosci od
rzedmiotu.
odczas skomplikowanych proceséw spawania wskazane jest wykonanie préb na
przedmiotach wybrakowanych, przekrecajac jednoczesnie pokretta regulacyjne w taki
sposéb, aby zwiekszy¢ jako$¢ spawania. Jezeli tuk topi sie w postaci kropli i ma
tendencje do gasnigcia, nalez?/ zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu lub ustawi¢
mniejsza warto$¢ pradu. Jezeli natomiast drut zahacza Ewaltownie o przedmiot i
powoduje rozpryskiwanie materiatu, nalezy zmniejszy¢ predko$¢ podawania.
Nalezy pamieta¢ ponadto, ze kazdy drut daje najlepsze wyniki przy okreslonej
predkosci posuwu. Dlatego tez, w przypadku skomplikowanych i diugich proceséw
spawania, stosowne jest wykonanie préb drutéw o réznych s$rednicach, celem
wybrania najbardziej odpowiedniego dla danego procesu.

6.3 SPAWANIE ALUMINIUM

W przypadku tego rodzag\u procesow spawania stosowany jest jako gaz ostonowy

ARGON lub mieszanka ARGON HEL. Uzywany drut powinien posiada¢ te same

parametry co materiat podstawowy. W kazdym przypadku jednakze preferowany jest

drut stopowy (np.aluminium/krzem), a w zadnym przypadku drut z czystego aluminium.

Spawanie aluminium metoda MIG nie przedstawia szczegélnych trudnosci, za

Wi/(jatkiem prawidtowego podawania drutu wzdtuz catego uchwytu elektrody, poniewaz,

jak wiadomo, aluminium ma niedostateczne parametry mechaniczne, a trudnosci w

podawaniu drutu beda tym wieksze im mniejsza bedzie f zastosowanego drutu.

Mozna uniknaé tego rodzaju probleméw wprowadzajac nastepujace zmiany:

1 - Wymienié prowadnice drutu na teflonowa. Aby wyja¢ ja wystarczy poluzowa¢ kotki,
znajdujace sie na koncach uchwytu.

2 - Stosowac rurki kontaktowe do aluminium.

3 - Wymieni¢ rolki podajnika na odpowiednie dla aluminium.

4 - Wymieni¢ prowadnice stalowa tulejki prowadzacej drut na teflonowa.

Wyzej opisane czesci przewidziane sa w akcesoriach dla aluminium, oferowanych jako

opcja.

6.4 SPAWANIE PUNKTOWE (RYS. I)

Z zastosowaniem urzadzenia do spawania drutem, mozliwe jest potaczenie
naktadanych na siebie blach, za pomocg spoiny wykonywanej z dodatkowym
materiatem.

Urzadzenie jest szczegdlnie przydatne do tego celu, poniewaz wyposazone jest w
regulatorczasowy, ktory umozliwia wybor czasu punktowania najbardziej korzystnego i
w konsekwencji wykonanie spoin o jednakowych parametrach.

Aby wykorzysta¢ urzadzenie do spawania punktowego nalezy przygotowac je w
nastepujacy sposob:

Wymienic dysze uchwytu elektrody na rodzaj dyszy, odpowiedniej dla tego rodzaju
spawania, dostarczong w akcesoriach. Dysza ta odréznia sie ze wzgledu na
walcowaty ksztatt oraz na znajdujace sie w koncowej czesci nacigcia umozliwiajace
odprowadzanie gazu.

Ustawi¢ pokretto regulacji pradu w potozeniu “maksymalne”.

Wyregulowac predko$¢ podawania drutu na maksymalng wartosc.

Ustawi¢ przetacznik w potozeniu “TIMER”.

Regulowaé czas trwania spawania punktowego w zaleznos$ci od grubosci blach,
ktore nalezy potaczyé.

Aby wykonac¢ spawanie punktowe nalezy ptasko oprze¢ dysze uchwytu spawalniczego
na pierwszej blasze, nacisnaé przycisk uchwytu, aby wydac¢ przyzwolenie na
spawanie: drut powoduje topnienie pierwszej blachy, przechodzi przez nig i przenika do
drugiej blachy, wykonujac w ten sposéb spoing pomigdzy dwoma blachami.

Przycisk powinien pozostawa¢ wcisniety, dopoki regulator czasowy nie przerwie
spawania.

Z pomocg tego procesu wykonywane jest spawanie punktowe réwniez w warunkach
niemozliwych, z zastosowaniem tradycyjnych spawarek punktowych, poniewaz
mozliwe jest potgczenie blach niedostepnych z tytu, jak na przyktad skrzynkowych.
Ponadto zostata znacznie zredukowana praca operatora, ze wzgledu na ekstremalng,
lekko$¢ uchwytu spawalniczego.

Ograniczenie uzfv)wania tego rodzaju systemu wigze sig z grubos$cig pierwszej blachy,
podczas gdy grubos$¢ drugiej blachy moze by¢ znacznie wigksza.

6.5 NITOWANIE (RYS. L)

Tego rodzaju operacja jest mozliwa wytgcznie w przypadku spawarek kompaktowych,
o jednym zacisku uziemiajacym.

Jest to proces, ktéry umozliwia podnoszenie blachy wkleg’fe' lub zdeformowanej, bez
koniecznosci uderzania z drugiej strony. Jest to niezbedne w przypadku czesci
karoserii, niedostepnych od tytu.

Operacja wykonywana jest w nastepujacy sposob:

- Wymieni¢ dysze uchwytu spawalniczego na rodzaj dyszy, odpowiedni dla nitowania,
ktora posiada z boku miejsce na nit.

- Ustawi¢ wytacznik regulacyjny pradu w pozycji 3.

- Regulowac predkos$¢ podawania drutu, w zaleznos$ci od pradu oraz f zastosowanego
drutu, jak gdyby nalezato wykonac operacje spawania.

- Ustawi¢ przetgcznik w potozeniu “TIMER”.

- Ustawi¢ czas naokoto 1 - 1,5 sekundy.

W ten sposob zostanie wykonana spoina, w poblizu gtéwki nita, faczac w ten sposab nit

z blacgq. Teraz mozliwe jest podniesienie wklestej blachy za pomoca odpowiedniego

narzedzia.

6.6 PROCES ODPUSZCZANIABLACHY (RYS. M.)

Tego rodzaju operacja jest mozliwa z zastosowaniem spawarek kompaktowych, o

jednym lub kilku zaciskach uziemiajacych.

Aby wykonac ten proces nalezy zamoéwi¢ odpowiedni zestaw.

Podczas naprawy karoserii, po spawaniu lub miotkowaniu blacha traci wiasne

parametry poczatkowe i zebKdoprowadziéjqdo stanu poczatkowego, operator uzywat

dawniej do tego celu palnika acetylenowo-tlenowego, ktérym ogrzewat blache do

ten&p_eratury okoto 800°C, nastepnie schtadzajac jg gwattownie szmatkg namoczong w

wodzie.

Jezeli pragnie sie zastgpi¢ catkocie palnik acetylenowo-tlenowy, proces odpuszczania

blachy mozna wykonac¢ w nastepujacy sposob:

- Wyja¢ dysze uchwytu spawalniczego i wlozy¢ odpowiedni uchwyt elektrody, a
nastepnie elektrode we?lowa, dokreci¢ odpowiednim pokrettem.

- Ustawi¢ wylgcznik regulacyjny w pozycji 1(potozenie wyzsze rozgrzatoby zbyt mocno
elektrode i urzadzenie).

- Zmniejszy¢ docisk rolek podajnika poprzez zwolnienie sprezyny, aby unikna¢
doprowadzenia drutu do uchwytu elektrody.

Jezeli czes$¢ blachy, ktérg nalezy odpusci¢ jest niewielka, nalezy wykona¢ operacje

podobng do spawania punktowego, zblizajac koncowg czgsc¢ elektrody do blachy, i

przytrzymujac w tej poz¥1cji przez okres czasu wystarczajacy na jej rozgrzanie, a

nastepnie gwattownie schtodzi¢ $ciereczka namoczong w wodzie. Jezeli natomiast

czesc, ktdéra nalezy odpuscié jest bardziej rozlegta, nalezy zataczaé kota elektroda.

A UWAGA:

- W warunkach przegrzania zapali sie¢ lampka sygnalizujaca, przerywajac
dostarczanie mocy; przywrécenie do pierwotnego stanu nastgpi automatycznie po
trwajacym kilka minut schfodzeniu.

7.KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 Uchwyt spawalniczy

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach gorgcych; moze to
powodowac stopienie materiatow izolujacych powodujac bardzo szybkie zuzycie.
Sprawdzaé okresowo szczelno$¢ instalacji rurowej i ztaczek gazu.

Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢ suchym
sprezonym powietrzem (Jmax 5 bar) rowek prowadnicy drutu i sprawdzac jej stan.
Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidiowe
zamontowanie czesci koncowych uchwytu elektrody: dysza, rurka kontaktowa,
dyfuzor gazu.

7.1.2 Podajnik drutu

- Czesto sprawdza¢ stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt
metaliczny osadzajacy sie¢ w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i
wyjsciowy).

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napi?(ciem, wykonywane wewnatrz spawarki mo
grozié powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
ontakt z cze$ciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowaé
usz||1(odzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.
- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdzaé wnetrze spawarki i usuwaé kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10

ar).
Uni&aé kierowania strumienia sprezonego Eowietrza na karty elektroniczne; mozna
je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczkg Iub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg odpowiednio
zaci$nigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele
spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.
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SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI MIG/MAG A FLUX URCENE PRO PROFESIONALNIAPRUMYSLOVE
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostateéné vyskoleny k bezpe€nému pouziti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.
(Souvisejici informace najdete také v ,TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081 INSTALACE A POUZITI ZARIZENi PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI).

/N

- Zabraite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni svafovacich kabelt, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabraneéni irazam.

- Svarovaci pristroj musi byt pripojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujlggg_te se, ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte svarovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s po§kozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
prova’gét pfi vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

Ve AN

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru v§echny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
svarovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarovacim dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné sluneé¢niho zareni.

POCL®O

- Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pripadnym uzemnénym kovovym ¢astem umisténym v blizkosti
(dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich kobercu.

- Pokazdé si chrante 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 dalSi osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

- Hluénost: V pfipadé, ze bude nasledkem mimofadné intenzivniho svarovani
zjiSténa uroven kazdodenni osobni expozice (LEPd) rovnajici se nebo
prevysujici 85db(A), bude povinné pouziti vhodnych osobnich ochrannych
pracovnich prostredkil.

OERO®

- Prichod svarovaciho proudu zplsobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat €innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakerd, respiratort, kovovych protéz apod.).

Proto je tfreba pfFijmout nalezita ochranna opatieni vici nositelim téchto zafizeni.
Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouzZiti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

uceltm. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vici
elektromagnetickym polim neni vdomacim prostredi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vuci

elektromagnetickym polim:

- Pfipevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale 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 svarovaciho pristroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho obvodu.

- Minimalnivzdalenost d=20cm (Obr. N).

AN

- Zafizenitridy A:

Tento svaFovaci pristroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostredi, k profesionalnim
uéeldm. Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovéch a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- Vprostredise zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- vevymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostredki,
popsanych v éastech 5.10; A.7; A.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081

- MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpeénostnich plosin.

- NAPETIMEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci
s vice svarovacimi pristroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky miize dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma
odlisnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muize dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.

Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méfeni pristroji za u€elem
urceni existence nebezpeci rizika a mohl prijmout vhodna ochranna opatieni v
gggégldu s ustanovenim ¢asti 5.9, TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS

A ZBYTKOVARIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svarovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeéi prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéseni svarovaciho
pristroje.

AN

Pred pfipojenim svarovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pristroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

N

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych sou¢astech podavace
dratu, napriklad:

- Vymeéna valecku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecki;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi vale¢ka, ozubenych pfevodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodu.
MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRiISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.
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- Je zakazano zvedat svarovaci pristroj.

2.UVOD AZAKLADNI POPIS

2.1 KOMPAKTNI SVAROVACI PRISTROJ (OBR.A1,A2)

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 pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych dratu
(trubicek).

Tyto svarovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem
Argon + 1-2% kysliku a hliniku plynem Argon s pouzitim elektrody, jejiz slozeni je
vhodné pro svarovany dil.

Pajeni MIG je mozné provadét typicky na pozinkovanych plechach s draty z médéné
slitiny (napf. méd-kfemik nebo meéd-hlinik) s cistym argonem (99,9%) v Uuloze
ochranného plynu.

2.2 SVAROVACI PRISTROJ S ODNIMATELNYM PODAVACEM DRATU (OBR. A3)
Svarovaci pfistroj s plynulym podavanim dratu, s vozikem, tfifazovy, ventilovany, pro
svarfovani MIG-MAG/FLUX a pdjeni, s odnimatelnym podavacem dratu se 4
VALECKY. Univerzalnost pouziti s odliSnymi druhy material, jako jsou ocel,
nerezavejici ocel, hlinik. Vysoky pocet kroku regulace napéti oblouku.

2.3 STANDARDNI PRISLUSENSTVI:

- svarovaci pistole (chlazena vodou v provedeni R.A.);

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

- sadakolecek;

- adaptér pro plynovou lahev s ARGONEM;

- reduktor tlaku;

- podavacdratu;

- jednotka vodniho chlazeni R.A. (pouze pro verze R.A.);

2.4VOLITELNE PRISLUSENSTVIDODAVANE NA PRANI:

- elektronicka karta s dvojitou regulaci ¢asu;

- sada kabelU pro spojeni zdroje s podavaéem (pouze pro svarovaci pfistroje s
odnimatelnym podavacem dratu);

- sadavodniho chlazeniR.A. (je-li sou¢asti);
(standardni pfisluSenstviu verze R.A.);

- Sada pro zakryti civky (je-li soucasti);

- Sada pro svarovani hliniku;

- Sada pro svarovani dutého dratu;

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni ddaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je ne(l)sledupm
br. B
1- PFislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci stroji pro obloukové
svarovani.
2- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
3- Symbol pfeduréeného zplsobu svafovani.
4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem urazu
elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
5- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidave jednofazové napéti;
3~: stfidavé tfifazové napéti.
6- Stuperiochrany obalu.
7- Technické Udaje napéjeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

= | maxt Maximalni 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 svafovacim
pristrojem bé&hem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-
minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

P¥i prekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zUstane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- AIV-A/V: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dilG, vyhledavani puvodu vyrobku).

10--=== : Hodnota pojistek s opozZdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.

11-Symboly vztahujici k bezpeénostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole 1
,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani*.

©o

(minimalni

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaja vaseho svafovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotného svafovaciho
pristroje.

3.2DALSI TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svarovaciho pfristroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
4.1 KONTROLNIZARIZENI, REGULACE AZAPOJENI (Obr.A)

5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSi BYT VYKONANY
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIi MUSiI BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ (Obr. C)
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. D)
5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE

Zadny ze svarovacich pfistroju popsanych v tomto navodu neni vybaven zafizenim pro
zvedani.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti
umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu prevraceni nebo nebezpeénym
piesuniim.

5.2.1 PRIPOJENI DO SITE

- PrFed realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svarovaci pristroj k bodtim rozhrani napajeciho rozvodu s
impedanci nepfesahujici Zmax =0.04 Ohm

Svarovaci pristroj splfiuje poZzadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 ZASTRCKA A ZASUVKA: Pripojte k napajecimu kabelu normalizovanou
zastréku (3P + T) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfisluSny zemnici kolik bude muset byt
pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napéjeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) jsou
uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na
zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

- Prioperacich spojenych se zménou napéti (pouze u tfifazovych modelu) si zajistéte
pfistup k vnitfnim Castem svafovaciho pristroje demontazi panelu a upravou
svorkovnice pro zménu napéti tak, aby odpovidala zapojeni uvedenému na
pFislusném signaliza¢nim $titku a napajecimu napéti, které je k dispozici.

Obr. E

Duakladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte pfislusné Srouby.
Upozornéni!

Svarovaci pristroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na nejvyssi napéti rady,
které je k dispozici, napfiklad:

U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napi. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

JiN UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuéené pro svafovaci kabely (v mm?)
na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5 3.1 Pripojeniktlakové lahvis plynem
Tlakova lahev na plyn, kterou Ize nalozit na opérnou plochu svafovaciho pfistroje
uréenou k jejimu ulozeni: max. 20 kg.
- ZasSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
Argon nebo smési Argon/CO, mezi né vlozte pfislusSnou redukci dodanou formou
pFisluSenstvi.
PFipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.
PFed otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

5.3.2 Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tfeba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je uloZena,
co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

5.3.3 Zapojeni svarovaci pistole

Zasunte svafovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto U€elu, a manuainé
dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro zahdjeni podavani dratu
demontazi hubice a kontaktni trubi¢ky kvuli usnadnéni vydsténi dratu.

5.3.4 Pfipojeni k podavadi dratu (u modelii s vnéj$im podavaéem dratu)

- Zrealizujte spojeni se svafovacim pfistrojem (prostfednictvim zadniho panelu):
- kabel svafovaciho proudu k zasuvce (+) pro rychlé pfipojeni.
- ovladacikabel k pfisluSnému konektoru.

- Vénujte pozornost spravnému dotazeni konektord, aby se zabranilo prehfati a
poklesu ucinnosti.

- Pripojte plynovou hadici z reduktoru tlaku tlakové lahve a stahnéte ji stahovaci
paskou zdotace.

5.3.5 DOPORUCENI:

- ZaSroubuijte konektory svafovacich kabelli aZz na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li souc¢asti) kvuli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v
opacéném pripadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou uc¢innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratSi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvori soucasti opracovavaného dilu
pro svod svafovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohroZeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdm svarovani.

5.3.6 Zapojeni jednotky vodniho chlazeni - G.R.A. (pouze v provedeni R.A.).

- Pripevnéte G.R.A. ke svafovacimu pfistroji prostfednictvim konzoly z pfislusenstvi.

- Pfipojte hadice s vodou k rychlospojkam.

- Zapnéte G.R.A.; postupujte pfitom v souladu s postupem popsanym v navodu, ktery
tvori soucast chladici jednotky.

5.4 NALOZENi CIVKY S DRATEM (Obr. F-F1-F2)

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM OPERACi SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC|{ POUZDRO DRATU A

KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU

DRATU, KTERY HODLATE PQUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI

NAVLEKANIDRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaSeci kolik navijedla
spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).
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Uvolnéte pfitlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valeckl/u (2a).
Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2b).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez
okraju; otoéte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navleéte konec dratu do
vstupniho vodi€e dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2c).

Opétovné sefidte polohu pfitlaénych/ho valecki/u nastavenim primérné hodnoty
jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho
valecku (3).

Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim sefizovaciho Sroubu umisténého ve
stfedu samotného navijedla (1b).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

Zasunite zastr€ku svarovaciho pfistroje do napajeci zasuvky, zapnéte svarovaci
pfistroj, stisknéte tladitko svafovaci pistole nebo tlacitko posuvu dratu na oviadacim
panelu (je-li soucasti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti
svarovaci pistole po jeho pfechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven
mechanickému namahani; proto by pfi nedostateénych ochrannych opatienich
mohlo dojit ke vzniku nebezpec¢i zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:

Nesmeéruijte svafovaci pistoli vici castem téla.

Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarfovaci pistoli (4b).
Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valeckl a brzdéni navijedla
na minimalni moznou uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a zda
pfi zastaveni tahaCe nedochazi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné
setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

- Zavrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 PRIPRAVNE OPERACE

- Zasurite zemnici zastrcku do zasuvky (-) (plati pro svafovaci pfistroje vybavené
jedinou zemnici zasuvkou).

- Zasunte zemnici zastrcku do pfisluSné zasuvky (-) pro rychlé pfipojeni v souladu se
svafovanym materidlem (plati pro svafovaci pristroje vybavené 2 nebo vice
zemnicimi zasuvkami).

- zasuvka pro rychlé pfipojeni (-) s max. reaktanci (#7Y-¥Y™\ ) nebo poloha 2-3 pro
material hlinik a jeho slitiny (Al), slitiny médi (CuAl/CusSi).

- zasuvka pro rychlé pfipojeni (-) s min. reaktanci ( £ Y™\ ) nebo poloha 1-2 pro
nerezaveéjici ocel (SS), uhlikové oceli a oceli s nizkym obsahem slitiny (Fe).

- l(/)tevgete a nastavte prutok ochranného plynu prostfednictvim reduktoru tlaku (5-7

min).

- Zapnéte svarovaci pfistroja otoénymopfepi?;aéem nastavte svafovaci proud.

BR.

6.2 SVAROVANI (OBR. H)

Po pfipraveé stroje provedenim vySe uvedenych operaci staci pfipnout zemnici svorku
ke svafovanému dilu, stisknout tlacitko na svarovaci pistoli. Dbejte na to, aby se
svarovaci pistole nachazela ve vhodné vzdalenosti od svafovaného dilu.

U naro¢nych svaru je vhodné provést zkousku svaru na odpadovém materidlu za
soucasné regulace prostfednictvim rukojeti; tak naleznete optimalni podminky pro
svarovani. Kdyz ma oblouk tendenci rozpoustét se do kapek a zhasinat, je tfeba zvysit
rychlost podavani dratu nebo zvolit nizsi hodnotu proudu. Pokud je dotek dratu o
svarovany dil provazen vymrstovanim materidlu, je tfeba snizit rychlost podavani
dratu.

Je tfeba mit na paméti, Zze kazdy drat umozriuje dosahnout optimalnich vysledku pfi
specifické rychlosti podavani. Proto je pfi narocnych a dlouhodobych pracich vhodné
vyzkouset vice dratu o riznych primérech, aby byl zvolen ten nejvhodné;si.

6.3. SVAROVANI HLINIKU

Pro tento druh svafovani se v Uloze ochranného plynu pouzivda ARGON nebo smés

ARGON - HELIUM. Pouzity drat musi mit stejné vlastnosti jako zakladni material. V

kazdém pripadé je vhodnéjsi pouzit slitinovy drat (napf. hlinik/kfemik) a nikdy ne drat z

Cistého hliniku.

Svarovani MIG hliniku nepfedstavuje zvlastni obtiZze s vyjimkou toho, Ze se nemusi

podaiit UspésSné podavani dratu podél celé svarovaci pistole, protoze, jak je znamo,

hlinik se vyznacuje

velmi slabymi mechanickymi vlastnostmi a potiZze s podavanim hlinikového dratu

porostou s klesajicim f dratu.

Tento problém je mozné obejit provedenim nékolika zmén:

1 - Vymérite hadici svafovaci pistole za model z teflonu. K jejimu vyvle€eni postaci
povolithmozdiky na koncich svafovaci pistole.

2 -V pfipadé hliniku pouzijte kontaktni trubky.

3 - Vymeérite valecky podavace za typ vhodny pro hlinik.

4 - Vymérite ocelovou hadici vstupniho vodiCe dratu za odpovidajici model z teflonu.

Vyse popsané soucasti jsou dostupné v ramci volitelného pfislusenstvi, nabizeného na

prani.

6.4 BODOVE SVAROVANI (OBR. I)

S pouzitim zafizeni pro podavani dratu je mozné dosahnout spojeni vzajemné

prelozelnych plecht prostfednictvim bodového svafovani provadéného za pfisunu

materialu

Toto zafizeni je k tomuto UCelu mimofadné vhodné, protoZe je vybaveno

regulovatelnym ¢asova¢em, ktery umoziiuje volbu nejvhodne15| doby bodovani a

naslednou realizaci bodl se stejnymi vlastnostmi.

Pouziti stroje na bodovani vyzaduje nasledujici Gpravy:

- Vymérite hubici svafovaci pistole za jinou, ur€enou pfimo k bodovému svafovani a
dodavanou v rdmci pfisluSenstvi. Tato hubice je charakteristicka valcovym tvarem a
pfitomnosti odvzdusrniovacu pro plyn v koncové ¢asti.

- Prepnéte prepinac regulace proudu do polohy odpovidajici ,maximu®.

- Nastavte rychlost podavani dratu témér na maximaini hodnotu.

- PFepnéte prepinac do polohy ,CASOVAC*

- Nastavte dobu bodovani v souladu s tloustkou spojovanych plechd.

Pfi bodovani se hubice opfe o plochu prvniho plechu a poté se stiskne tlacitko

svafovaci pistole za tucelem spusténi svarovani: Drat roztavi prvni plech, projde pres

né&j a dostane se do druhého plechu, &imz mezi obéma plechy vytvofiroztopeny klin.

Tlacitko musi zistat stlacene, dokud Casovac nepferusi svarovani.

Timto zpUsobem je moZné provést bodovani i v podminkach, které nejsou vhodné pro

klasické svarovaci pfistroje, protoZze timto zplsobem je mozné spojovat plechy

pfistupné ze zadni strany, jako napf. dutiny.

Dale se timto zpusobem diky mimoradné lehkosti svafovaci pistole vyrazné snizi prace

obsluhy.

Meze pouziti tohoto systému jsou dany tloustkou prvniho plechu, zatimco druhy mize

mit vyrazné vétsi tioustku.

6.5. NYTOVANI (OBR. L)
Tato operace je mozna pouze s kompaktnimi svafovacimi pfistroji s jednou zemnici
zéasuvkou.

Jedna se o postup, ktery umozriuje nadzvednout vpadnuté nebo zdeformované plechy,

aniz by bylo tfeba je vyklepavat z druhé strany. Je to nenahraditelny zplsob svarovani

Casti karoserie, které nejsou pfistupné zezadu.

Operace probiha nasledovné:

- Vyméite hubici svafovaci pistole za jinou, uréenou pfimo pro nytovani, ktera se
vyznacuje tim, Ze ma na svém boku prostor pro nyt.

- Prepnéte pfepinac regulace proudu do polohy 3.

- Nastavte rychlost podavani dratu v souladu s proudem a f pouzitého dratu, jako
kdyby bylo tfeba provést svafoyani.

- Prepnéte prepinac do polohy ,CASOVAC*.

- Nastavte dobu pfiblizné na 1 - 1,5 sekundy.

Timto zplsobem se vytvori svafovaci bod v blizkosti hlavy nytu, ¢&imz dojde k jeho

spojeni s plechem. Nyni je s pouzitim pfisluSného nastroje mozné zvednout vpadly

plech.

6.6 POSTUP PRI ZMEKCOVANI PLECHU (OBR. M)

Tato operace je mozna pouze s kompaktnimi svafovacimi pristroji s jednou nebo vice

zemnicimi zasuvkami.

Abyste mohli vyuzit tento postup, pozadejte o pfislusnou sadu.

U karoserie plech po provedeni svarti nebo po vyklepani ztrati své pdvodni vlastnosti, a

proto pracovnik pro jejich obnovu pouzival kyslikové-acetylenovy hofak, jimz nahrival

plech az na teplotu 800 °C a nasledné jej rychle ochladil hadrem namoéenym ve vodé.

Pfi uplném vypusténi pouzivani kyslikové-acetylenového hofaku probéhne

zmékcEovani nasledovné:

- Odmontujte hubici svafovaci pistole a na jeji misto nasadte prisluSny drzak elektrod a
pak uhlikovou elektrodu; dotahnéte prislusnou rukojet’.

- Prepnéte pfepinac regulace do polohy 1 (pfi pouziti vy$Sich poloh by jste riskovali
priliSné ohrati elektrody a stroje).

- Zruste tlak valecku podavace prostfednictvim odepnuti pruziny, abyste vylougili
podavani dratu pistoli.

Kdyz je tfeba zmékgit pouze malou plochu, provedte operaci jako u bodovani s tim, Ze

spojite koncovou ¢€ast elektrody s plechem na dobu dostate€nou k jeho ohfati a

nasledné jej rychle ochladite hadrem namocenym ve vodé. Kdyz je plocha uréena ke

zmékceni rozsahlejsi, je treba prevalovat elektrodu.

A\ uPOZORNENi:

- Ve stavu prehfati dojde k rozsviceni signalizani kontrolky a k pferuseni
dodavaného vykonu; k obnoveni dojde automaticky po nékolikaminutovém
ochlazeni.

7.UDRZBA

/\  UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNAUDRZBA | . ; )

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole

- Zabrarite tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobllo by to roztaveni izolaénich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadic a spojt.

PFi kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodi¢e dratu suchym
stlaéenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho neporusenost.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svarovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky, difuzoru plynu.

7.1.2Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni vale¢ku tahace dratu a pravidelné
odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a
vystupni vodi¢ dratu).

7.2 MIMORADNAUDRZBA | | o . 3
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENiIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptiisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte vnitfek
svarovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaéeneho vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaeného vzduchu na elektronické Kkarty;
zabezpecdte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartd¢em nebo vhodnymi
rozpoustédly.

- PFiuvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelazZe bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelCi svafovaciho
pristroje a utdhnéte na doraz upevriovaci Srouby.

- Rozhodné zabrafite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim
pFistroji.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE
ZVARANIE MIG/MAG A FLUX URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE
POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostato¢ne vyskoleny na bezpe¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Suvisiace informacie najdete tiez v ,TECHNICKOM PREDPISE IEC alebo
CLC/TS 62081« INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE
ZVARANIE).

N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napéatie naprazdno
dodavané generatorom méze byt' za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej piStole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli irazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vilhkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Jednotka kvapalinového chladenia (ak je sucastou) musi byt plnena pri
vypnutom zvaracom pristroji,odpojenom od napajacieho rozvodu.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa €innosti na materialoch vy¢istenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd'’.).

- Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstranovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a
dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffasu (ak sa pouziva) v dostatocnej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia.

PO L®

- Zabezpecte si vhodnu izolaciu voéi elektrode, opracovavanej sucasti a

g:‘iplfdnym uzemnenym kovovym c¢astiam (dostupnym) umiestenym v
izkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,

pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chraite zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujtcich aktinium na

ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infraervenému ziareniu pochadzajicemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat’ taktiez na d’alSie osoby nachadzajuce sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

- Hluénost V pripade, ak nasledkom mimoriadne intenzivneho zvarania bude
zistena uUroven kazdodennej hluénosti (LEPd) rovnajucej sa alebo
prevysujucej 85db(A), pouzitie vhodnych osobnych ochrannych pracovnych
prostriedkov sa stane povinné.

HIOTOI SIS,

- Prechod zvaracieho pradu sposobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolizvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia m6zu ovplyviiovat' €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 priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,

uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujiuce postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podl'a moznosti ¢o najblizsie.

- Udrziavat’ hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

- Nikdy sineovijat zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajic sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit' zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju.

- Nezvarat'v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na nom nesediet’ a neopierat’sa
o (minimalna vzdialenost’: 50cm).

- Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalnavzdialenost' d=20cm (Obr. N).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouZitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vovymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt' najskor zhodnotené ,,0dbornym veducim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vySkolenych pre zasahy v niidzovych pripadoch.
MUSI byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkov,
popisanych v castiach 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo
CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazane zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s
vynimkou pouzitia bezpe€nostnych plosin

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na
viacerych kusoch spojenych elektricky, moéze dojst’ k nebezpe€énému suctu
napidtia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektrod, alebo so zvaracimi
pistolami, s hodnotou, ktora moze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby urcil
existenciu nebezpecia rizika a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
(s;g(l)%qlgls ustanovenim ¢asti 5.9 ,, TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s
nosnost'ou odpovedajicou danej hmotnosti; v opaénom pripade (napr. na
naklonenej, poskodenej podlahe, atd’.) existuje nebezpeéenstvo prevratenia.

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

- Jezakazané pouzivat' rukovét ako ¢ast’ na zavesenie zvaracieho pristroja.

72N

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vsetky
ochranné kryty a pohyblivé stucasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu
nachadzat’v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pohyblivych sucasti podavaca
drétu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodice drotu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- NalozZenie cievky s drétom;

- Vyg¢istenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.
MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRiSTROJI, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Je zakazané dvihat’ zvaraci pristroj.
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2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.1 KOMPAKTNY ZVARACI PRISTROJ (OBR.A1,A2)

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo oceli s nizkym stupfiom zliatin v ochrane
plynu CO, alebo zmesi Argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektrodévych drétov
(trubiciek).

Tieto zvaracie pristroje su dalej vhodné pre zvaranie MIG nerezovych oceli plynom
Argon + 1-2% kysliku a pre zvaranie hlinika plynom Argén, s pouzitim elektrédy so
zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

MIG je mozné pajkovat pozinkované plechy drétmi zo zliatiny medi (napr. med-kremik
alebo med-hlinik) s ¢istym argénom (99,9%) v tlohe ochranného plynu.

2.2ZVARACI PRISTROJ S ODNIMATELNYM PODAVACOM DROTU (OBR.A3)
Zvaraci pristroj s plynulym podavanim drétu, s vozikom, trojfdzovy, ventilovany, pre
zvaranie MIG-MAG/FLUX a pajkovanie, s odnimatelnym podavac¢om drétu so 4
VALCEKMI. Univerzalnost pouvitia s odliSnymi druhmi materidlov, ako je ocel,
nehrdzavejuca ocel, hlinik.Vysoky pocet krokov regulécie napétia obluka.

2.3 STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- zvaracia pistol (vodou chladena priverzii R.A.);
zemniaci kabel so zemniacimi kliestami;

sada koliesok;

adaptér pre tlakovu nadobu sARGONOM,;

reduktor tlaku;

podavac drétu;

- jednotka vodného chladenia R.A. (len priverziiR.A.);

2.4VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NAZELANIE:

- elektronicka karta s dvojitou regulaciou;

- sada kablov pre spojenie zdroja s podavacom (len pre zvéracie pristroje s
odnimatelnym poddvacom drétu);

sada vodného chladenia R.A. (ak je su¢astou);

(Standardné prisluSenstvo priverziiR.A.);

Sada krytu cievky (ak je sucastou);

- Sadanazvaranie hlinika;

Sada na zvaranie dutého drétu;

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na
identifikacnom $titku aich vyznam je nas(l)edujl]ci:
br. B
1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre oblikove
zvaranie.
2- Symbol vnutornej $truktury zvaracieho pristroja.
3- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.
4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu
elektrickym prudom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucéasti).
5- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie;
3~: striedavé trojfazové napatie.
6- Stuperi ochrany obalu.
7- Technické udaje napdjacieho vedenia:

- U,: Striedavé napatie a frekvencia napajenia zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%).

= L et Maximalny prud absorbovany vedenim.

- l,.«: Efektivny napajaci prad.

- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- 1,/U,: Normalizovany prud a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
pristrojom po¢as zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého mbze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prad (v rovnakom stipci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd'.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), déjde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- AIV-A/V: Poukazuje na regulaénd radu zvaracieho pradu (minimalny
maximalny) pri odpovedajucom napati obluku.

9- Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisni
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie povodu vyrobku).

10--===: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia.

11- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho

pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)

- ZVARACIA PISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

©o

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 Kontrolné zariadenie, regulacia a zapojenie (Obr. A)

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPQJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ (Obr. C)
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych €asti nachadzajucich sa v
obale.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (Obr. D)
5.2SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Ziadny zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je vybaveny zariadenim
nadvihanie.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnost'ou
umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli jejho prevrateniu alebo nebezpeénym
presunom.

5 2.1 PRIPOJENIE DO SIETE

Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, &i menovité tidaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste instalacie.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s
impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.04 ohm.

Zvaraci pristroj splfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 ZASTRCKAAZASUVKA

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (3P + T) s vhodnou pridovou

kapacitou a pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym

istiGom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu

(Zltozeleny) napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v

ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného

zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

- Pri operaciach spojenych so zmenou napatia (iba pre trojfazové modely) si zaistite
pristup k vnatornym Castiam zvaracieho pristroje demontazou panelu a Upravou
svorkovnice pre zmenu napatia tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na
prislusnom signaliza¢nom $titku a napajaciemu napatiu, ktoré je k dispozicii.

Obr. E
Doékladne vykonajte spatni montaz panelu; pouzivajte prislusné skrutky.
Upozornenie!
Zvaraci pristroj bol ve vyrobnom zavode nastaveny na najvyssie napatie rady,
ktoré je k dispozicii, napriklad:
U, 400V < Napatie nastavené vo vyrobnom zavode.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok neuéinnost’ bezpeénostného systému vypracovanom vyrobcom
(triedy ) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym pridom)
amajetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UBEZPECTE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporugené pre zvaracie kable (v mm?) na
zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim pristrojom. pristrojom.

5 3.1 Pripojenie ku tlakovej flasis plynom
Tlakovu fladu na plyn je mozné nalozit na ploSinu zvaracieho pristroja, ur¢enu na jej
uloZenie: max. 20 kg.

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej flaSe s plynom a v pripade pouzitia
plynu Argon alebo zmesi Argon/CO, medzi ne vlozZte prislu§nu redukciu dodanu
formou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flaSe s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

5.3.2 Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom (-).

5.3.3 Zapojenie zvaracej pistole

Zasunite zvaraciu pistol do konektora, uréeného k tomuto Ucelu, a manualne dotiahnite
na doraz poistny kruZok. Pripravte ju pre zahajenie podavania drétu demontazou
hubice a kontaktnej trubi€ky kvoli lahSiemu vyusteniu drétu.

5 3.4 Pripojenie k podavacu drétu (pri modeli s vonkaj$im podavacom drétu)
Zrealizujte spojenie so zvaracim pristrojom (prostrednictvom zadného panelu):
- kabel zvaracieho pradu do zasuvky (+) rychleho pripojenia.
- ovladacikabel do prislusného konektora.
- potrubie s vodou pre verziu R.A. (vodou chladena zvaracie pistol) k

rychlospojkam.

- Venujte pozornost spravnemu dotiahnutiu konektorov, aby ste predisli prehriatiu a
poklesu u¢innosti.

- Pripojte plynovu hadicu z reduktora tlaku tlakovej nadoby a stiahnite ju stahovacou
paskou z vybavy.

5.3.5Zalecenia

- Przekreci¢ do konca taczniki przewoddw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikdw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowaé mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$c procesu spawania.

5.3.6 Zapojenie jednotky vodného chladenia - G.R.A. (len vo vyhotoveniR.A.).

- Pripevnite G.R.A.k zvaraciemu pristroju prostrednictvom konzoly z prisluSenstva.

- Pripojte hadice s vodou k rychlospojkam.

- Zapnite G.R.A.; postupujte pritom v sulade s postupom popisanym v ndvode
tvoriacom sucast chladiacej jednotky.

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. F-F1-F2)

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S

NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODVU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A

KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PJSTOLE QDPOVEDAJU PRIEMERU A

DRUHU DROTU, KTQRY HODLATE POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE.

PRINAVLIEKANI 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).
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Uvolnite pritlaéné/y valCeky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/ného val¢ekov/a

(2a).

Skontroluijte, ¢i sa podavaci/ie valek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).
Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez
okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruci€iek a navlecte koniec drotu do
vstupného vodi¢a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodi¢a drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2c).

Opéatovne nastavte polohu pritlaénych/ho valCekov/a nastavenim priemernej
hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v drazke
spodného valceka (3).

Lahko zabrzdite navijadlo prostrednictvom ustavovacej skrutky umiestnenej v
strede samotného navijadla (1b).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

- Zasuiite zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na oviadacom paneli (ak je
sucastou), vyCkajte na vyustenie drétu v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej
pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drot pod napatim a je
vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri nedostatoénych ochrannych
opatreniach mohlo doéjst’ k vzniku nebezpecia zasahu elektrickym priadom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:

Nesmerujte zvaraciu pistol voci Castiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubi¢ky a hubice na zvaracej pistole(4b).
Skontrolujte, ¢i je posuv drotu regularny; nastavte tlak valéekov a brzdenie navijadla
na minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i drét nepreklzuje v drazke a Ci pri
zastaveni taha¢a nedochadza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné
zotrvacnosti cievky.

- Odecviknite koncovu ast drdtu, vyénievajliceho z hubice, na dizku 10-15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navuadlo

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

- Zasunite zastr¢ku ukostrenia do zasuvky (-) (plati pre zvaracie pristroje vybavené
jedinou kostriacou zasuvkou).

- Zasunte zastrCku uzemnenia do prislusnej zasuvky (-) pre rychle pripojenie, v
stlade so zvaranym materidlom (plati pre zvaracie pristroje vybavené 2 alebo
viacerymi zasuvkami uzemnenia).

- zasuvka pre rychle pripojenie (-) s max. reaktanciou (£ YY"\ ) alebo poloha 2-3
pre hlinik ajeho zliatiny (Al), zliatiny medi (CuAl/CuSi).

- zasuvka pre rychle pripojenie (-) s min. reaktanciou (£ Y™\ ) alebo poloha 1-2 pre
nehrdzavejucu ocel (SS), uhlikové ocele a nizkolegované ocele (Fe).

- Pripojte zemniaci kabel k zvarovanému dielu.

- l(/)t\{o;‘(e a nastavte prietok ochranného plynu prostrednictvom reduktora tlaku (5-7

min).

- Zapnite zvaraci pristroj a otoénym prg;gr&aéé)m nastavte zvaraci prud.

6.2ZVARANIE (OBR. H)

Po priprave zariadenia vykonanim vysSie uvedenych operacii postaci pripnut
zemniacu svorku k zvaranemu dielu a stlacit' tlacidlo na zvaracej pistoli. Dbajte na
udrZanie vzdialenosti zvaracej piStole od zvaraného dielu.

U naro¢nych zvarov je vhodné vykonat skusku zvaru na odpadovom materiali, za
sucasnej regulacie prostrednictvom rukovate, v snahe o najdenie optimalnej kvality
samotného zvaru. Ak ma drot v obluku tendenciu tavit sa (vytvarat kvapky) a zhasinat,
je potrebné zvysit rychlost podavania drétu alebo zvolit' nizSiu hodnotu prudu. Ak je
dotyk o zvarany diel sprevadzany vymrstovanim materidlu, je potrebné znizit rychlost’
podavania drétu.

Je potrebné mat na pamati, Ze kazdy drét umoznuje dosiahnut optimalne vysledky pri
Specifickej rychlosti podavania. Preto je pri naroénych a dlhodobych pracach vhodné
vyskuSat droty s viacerymi priemermi, aby ste mohli zvolit ten najvhodnejsi.

6.3. ZVARANIE HLINIKA

Pre tento druh zvarania sa v tlohe ochranného plynu pouziva ARGON alebo zmes

ARGON - HELIUM. Pouzity drét musi mat rovnaké vlastnosti ako zakladny material. V

kazdom pripade je vhodnejSie pouzit zliatinovy drét (napr. hlinik/kremik) a nikdy nie

drét z Eistého hlinika.

Zvaranie MIG hlinika nie je sprevadzané zvlastnymi tazkostami, aZ na podavanie drétu

pozdiZ celej zvaracej pistole, pretoZe ako je zname, hlinik sa vyznaduje

velmi slabymi mechanickymi vlastnostami a tazkosti s podavanim hlinikového drétu

porastu s klesajucim F drétu.

Tento problém je mozné odstranit vykonanim niekolkych zmien:

1 - Vymerite hadicu zvaracej pistole za model z teflénu. Aby ste ju vyvliekli, povolte
spojovacie koliky na koncoch zvaracej pistole.

2 -V pripade hlinika pouZite kontaktné trubicky.

3 - Vymerite valéeky podavaca za typ vhodny pre hlinik.

4 - Vlymerite ocelovu hadicu vstupnéeho vodica drotu za odpovedajlci model z teflonu.

VysSie popisané sucasti st dostupné v ramci volitelného prislusenstva, dodavaného

nazZelanie.

6.4 BODOVE ZVARANIE (OBR. I)

S pouzitim zariadenia pre podavanie drétu je mozné dosiahnut’ spojenie navzajom

prelozelnych plechov prostrednictvom bodoveho zvarania, vykonavaného s privodom

materialu

Toto zariadenie je mimoriadne vhodné pre tento ucel, pretoZze je vybavené

regulovatelnym ¢asovaCom, ktory umoziuje volbu najvhodnejsej doby bodovania, a

preto umozriuje realizaciu bodov s rovnakymi vlastnostami.

Pouzitie stroja na bodovanie vyzaduje nasledujuce Upravy:

- Vymerite hubicu zvaracej pistole za inG, uréenl Specificky na bodové zvaranie,
dodavanu v ramci prisluSenstva. Tato hubica je charakteristicka valcovym tvarom a je
vybavena odvzdusiiovaémi pre plyn v koncovej Casti.

- Prepnite prepinac regulacie prudu do polohy odpovedajticej,maximu®.

- Nastavte rychlost podavania drétu takmer na maximalnu hodnotu.

- Prepnite prepinac do polohy ,,CASOVAC*

- Nastavte dobu bodovania v stlade s hrubkou spojovanych plechov.

Pri bodovani hubicu oprite na plochu prvého plechu a stlacte tlacidlo zvaracej pistole,

&im zahajite zvaranie: Drot roztavy prvy plech, prejde cezer a natavy druhy plech, ¢im

vytvori medzi dvoma plechmi tekuty klin.

Tlacidlo bude musiet zostat stlacené, az kym €asovac neprerusi zvaranie.

Tymto spésobom je mozné vykonat bodovanie aj v podmienkach, ktoré nie su vhodné

pre klasické zvaracie pristroj, pretoze tymto sposobom je mozné spajat plechy

pristupné z opacnej strany, ako napr. dutiny.

Dalej sa tymto spdsobom vyrazne znizi praca obsluhy, vdaka mimoriadnej lahkosti

zvaracej pistole.

Hranice pouzitia tohto systému su dané hrubkou prvého plechu, zatial o druhy méze

mat vyrazne vysoku hrabku.

6.5. NITOVANIE (OBR. L)
Tato operacia je mozna len s kompaktnymi zvaracimi pristrojmi s jednou kostriacou
zasuvkou.

Jedna sa o postup, ktory umoznuje pritiahnut odtiahnuté alebo zdeformované plechy

bez potreby udierania z opacnej strany. Jedna sa o nenahraditelny spdésob zvarania

Casti karoserie, ktoré nie su pristupné z opacnej strany.

Operacia prebieha nasledovne:

- Vymente hubicu zvaracej pistole za ind, uréenu Specificky pre nitovanie, ktora sa
vyznacuje tym, Ze ma na boku vybratie pre nit.

- Prepnite prepinac regulacie pradu do polohy 3.

- Nastavte rychlost podavania drétu v sulade s prudom a  pouzitého drétu, ako keby
bolo potrebneé vykonat zvaranie.

- Prepnite prepinac do polohy ,CASOVAC*.

- Nastavte dobu priblizne na 1 - 1,5 sekundy.

Tymto spdsobom sa vytvori zvaraci bod v blizkosti hlavy nitu, ¢im déjde k jeho spojeniu

s plechom. No a teraz je uz mozné, s pouzitim prislusného nastroja, pritiahnut

odtiahnuty plech.

6.6 POSTUP PRI ZIHANI PLECHU (OBR. M)

Tato operacia je mozZna len s kompaktnymi zvaracimi pristrojmi s jednou alebo

viacerymi kostriacimi zasuvkami.

Za ucelom vyuzitia tohto postupu poziadajte o prisluSnu sadu.

Plech karosérie po vytvoreni zvarov alebo po buchani strati svoje pévodné viastnosti a

preto, kvoli ich obnoveniu, pracovnik pouzival kyslikovo-acetylénovy horak,

prostrednictvom ktorého nahrieval plech az na teplotu 800 °C a nasledne ho rychle

ochladil handrou namoc¢enou vo vode.

Pri Uplnom skonc&eni pouzivania kyslikovo-acetylénového horaka, zihanie prebehne

nasledovne:

- Odmontujte hubicu zvaracej pistole a na jej miesto nasadte prislusny drziak elektréd
anasledne dorho vioZte uhlikovu elektrédu a dotiahnite prislu§nu rukovat.

- Prepnite prepinac regulacie do polohy 1 (pri pouziti vy$Sich poléh by ste riskovali
prilisné ohriatie elektrody a zariadenia).

- Zruste tlak val€ekov podavania odopnutim pruziny, aby ste zastavili podavanie drétu
do zvaracej pistole.

Ked je potrebné zihat' len malu plochu, vykonajte operaciu ako bodovanie, s tym, Ze

spojite koncovu Cast elektrody s plechom na dobu postacujicu na jeho ohriatie a

nasledne ho rychlo ochladte handrou namocenou vo vode. Ked je plocha uréena na

zihanie rozsiahlej$ia, je potrebné prevalovat elektrodu.

A UPOZORNENIE:

- V stave prehriatia sa rozsvieti signalizatna kontrolka a dbjde k preruseniu
dodavaného vykonu; k obnoveniu déjde automaticky po niekolkominutovom
ochladeni.

7.UDRZBA

/\ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

7.1 DOKLADNAUDRZBA . i i
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7.1.1 Zvaracia pistol'

- Zabrante tomu, aby do$lo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolaénych materidlov s naslednym rychlym
uvedenim zvaracej piStole mimo prevadzku.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Pri kazdej vymene cievky s drétom vyfukajte vodiace puzdro vodi¢a drétu suchym
stlatenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho neporu$enost’.

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubicky, difizoru plynu.

7.1.2 Podava¢ drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a pravidelne
odstrariujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (valceky a vstupny a
vystupny vodi¢ drotu).

7.2 MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJA A
PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napéatim, mézu

sposobit’ zasah elektrickym priddom s vaznymi nasledkami, spdsobenymi

priamym stykom so sUcastami pod napéatim al/alebo priamym stykom s

pohybujucimi sa sucast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti prostredia
kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na
transformatore prostrednictvom pridu suchého stlateného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty;
zabezpeéte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi
rozpustadlami.

- Priuvedenej prilezitosti skontrolujte, €i su elektrické spoje dostatoéne utiahnuté a i
su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukoncéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upevrnovacie skrutky.

- Rozhodne zabrarnte vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.
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7.1 VZDRZEVANJE ........coooiiiiiiiiiiie
71 1 Elektrodnodrzalo.
7.1.2 Podajalnanaprava..

7.2 IZREDNO VZDRZEVANJE ...

VARILNI APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE
MIG/MAG IN FLUX, NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
UPORABO.

V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in
o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
UPORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

A\

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 prikljuéen v elektriéno omrezje.

Ugasnite in izkljuéite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnegadrzala.

Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.
Prepricajte se, daje vti€nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko
jevarilni aparat ugasnjen in izklju€en iz napajalnega omrezja.

HIOTOI SIS,

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive teko€ine ali pline.

Izogibajte se obdelovancev, o¢i§€enih s kloridnimi razredcili, in varjenja v
blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematicni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter Casa izpostavljanja.

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (€e je v uporabi).

DO LO®

Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblagili,
predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.
Vedno si zascitite o€i z neaktini¢énim steklom, ustrezno namesc¢enim na maski
ali celadi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoliénim in infrarde€im zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti za$¢itene vse osebe v bliZini obloka.
Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivhega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vec¢ja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

Prehod varilnega toka povzroc¢i pojav elektromagnetnih polj (EMF),
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih
zdravniskih pripomoc¢kov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zas¢itne 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 v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupa;j.

- Glavoin trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla najima vedno naisti strani trupa.

- 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
(minimalnarazdalja: 50cm).

- Nikoli naj ne pus¢a Zzelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.

- Minimalnarazdalja d=20cm (Slika N).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNIVARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s poveéanim tveganjem elektricnega udara;
- Vtesnih prostorih;
- Vprisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Uporabiti MORATE tehni¢na zas¢itna sredstva, opisana v toc¢kah 5.10; A.7;
A.9.iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na vec elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dolocil stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to doloéeno v 5.9 iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne
nosilnosti za njeno teZo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

- Roc¢ajje prepovedano uporabljati kot obeSalno zanko varilne naprave.

AN

Zasgcita in gibljivi deli ohi$ja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namesc¢eni, preden prikljucite napravo na elektri¢ni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro€ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:
- Nadomesc¢anje valja in/oz. sistema za vodenije zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi€ne tuljave;

- CiScenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN I
IZKLOPLJEN I1Z ELEKTRICNEGAOMREZJA
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- Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1 MAJHEN VARILNIAPARAT (FIG. A1,A2)

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje MAG za
ogliikova in malolegirana jekla z zascitnim plinom CO, ali meSanico argon/CO,.
Uporabljajo se masivne ali strzenske Zice.

Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom ter
aluminija s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice, primerne za varjeni
del.

Spajkanje MIG se navadno izvaja na pocinkani plo€evini z Zico iz bakrove zlitine (npr.
baker-silicij ali baker-aluminij) s ¢istim argonom (99,9%) kot zas¢itnim plinom.

2.2VARILNIAPARAT Z ODSTRANLJIVIMVLECNIM KABLOM (SLIKA A3)

Varilni aparat z neskonéno vico na kolutu, trifazni, ventiliran, za varjenje MIG-
MAG/FLUX in spajkanje, z odstranljivo vico na 4 kolutih. Prilagodljiva uporaba z
razliénimi tipi materialov, npr. jeklo, nerjavno jeklo, aluminij. Ve¢ korakov za uravnavanje
napetosti obloka.

2.3 SERIJSKA OPREMA:

- elektrodno drzalo (hlajeno z vodo v razli¢ici R.A. (vodno hlajenje));
- izhodna Zica z masnimi kleS¢ami;

komplet koles;

prilagojevalnik za jeklenko Argon.

reduktor tlaka;

podajalnik Zice;

sklop za vodno hlajenje R.A. (samo zarazli¢ico R.A.);

2.4 DODATKI,NAVOLJO NAZAHTEVO:

- elektronska kartica z dvojnim €asovnim zamikom;

- komplet kablov za povezavo generatorja-vieke (samo za varilni aparat z odstranljivim
kolutom);

- sklop za vodno hlajenje R.A. (kjer je predviden);
(serijska oprema prirazli¢ici R.A.);

- Komplet za prekrivanije tuljave (kjer je predvideno);

- Komplet za varjenje aluminija;

- Komplet za varjenje s strzensko Zico;

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmiin pomenijo naslednje:
Slika B
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasSa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢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 povecana
nevarnost elektri¢nega udara (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
5- Shema napajalnega omrezja:
1~: enofazna izmeni¢na napetost;
3~: trifazna izmeni€na napetost.
6- Sposobnostzas¢ite pokrova.
7- Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

= |, max: Maksimalni tok, ki ga prenese omreZje.

-l Nazivninapajalnitok.

8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, :Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- 1,/U,: Tokin napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : lzmeni¢ni odnos: kaze ¢€as, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni
tok (isti stolpec). I1zraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraitd.).

Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne
za$cite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AIV: kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomo¢, oskrbo znadomestnimi deli in priiskanju izvora naprave).

10--==: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zascito linije.

11-Simboli, ki se nanas$ajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1

“Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plo$cici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VARILNI APARAT: | glej tabelo 1 (TAB.1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGAAPARATA
4.1 KONTROLNISISTEM, NASTAVLJANJE IN POVEZAVE (Slika A)

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNIAPARAT IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE (Slika C)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla-klesce (Slika D)

5.2 NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vsivarilni aparati, opisani v tem priro¢niku, so brez sistema za dviganje.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje naprave,

mora biti le ta postavljena naravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na tezo
varilnega aparata.

5.2.1 POVEZAVA V OMREZJE

- Preden napravo prikljuCite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je namesSc¢ena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuciizklju¢no v napajalni sistem, kiima ozemljeno ni¢lo.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco Zmax=0.04 ohm.

Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 VTIKAC IN VTICNICA: povezati napajalni kabel z ustreznim vtikagem, (3P + T)
vtika€ naj bo opremljen z varovalkami ali samodejnim stikalom; ozemljitveni konénik
mora biti povezan z vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega omrezja.
Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najvecjega 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 varilnega aparata ter prilagoditi sticnike za spremembo
napetosti, tako da je povezava povezava med tisto navedeno na tehni¢ni tabli in
napetostjo, kije narazpolago, ustrezna.

Slika E
Zasc¢itno Skatlo ponovno privijte z vijaki.
Pozor!
Varilni aparat je usposobljen za delo z najvecjo tovarniSko nastavljeno
napetostjo, npr.:
U, 400V < tovarnisko nastavljena napetost.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred ) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.3.1 Priklop na jeklenko plina

- Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnega aparata: max 20kg.

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, priloZzen kot dodatek, ¢e
uporablja argon alimesanico argon/CO,.

Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obroc¢ek.

Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

5.3.2 Povezava povratni elektri¢ni 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. Ce ima varilni stroj sti¢nik, ga je treba
povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (-).

5.3.3 Povezava elektrodnega drzala

Vstavite elektrodno drzalo v priklju¢ek in roéno zatisnite blokirni kovinski obrocek.
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo Sobo in povezovalno
cevko, da je operacijo laZe izvesti.

5.3.4 Povezava s podajalnikom Zice (pri modelu zzunanjim podajalnikom Zice)

- lzvedite povezavo z varilnim aparatom (zadnja plos¢a):
- napajalni kabel za varilni tok na hitri prikljucek (+).
- kabel za krmiljenje na ustrezni priklju¢ek.

- Pazite, da so priklju¢ki dobro zategnjeni, da ne bi pri$lo do pregrevanja in zmanjSane
ucinkovitosti.

- Povezite cev za plin iz reduktorja tlaka na jeklenki in zatisnite s prilozeno objemko.

5.3.5Priporoéila

- Za pravilen elektrieen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke varilne Zice v hitre
vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,
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 pri varjenju.

5.3.6 Povezava sklopa za vodno hlajenje G.R.A. (samo za razli¢ico R.A. - vodno

hlajenje.)

- G.R.A.pritrdite na aparat s prilovenim stremenom.

- Povevite cevi za vodo s hitrimi spojkami.

- Vklju¢ite G.R.A. tako, da sledite postopku, opisanem v prilovenem priro¢niku pri
skupini za hlajenje.

5.4 POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika F-F1-F2)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

PREVERITE, DASO VALJIZAVODENJE ZICE, OVOJ ZAVLEKO IN POVEZOVALNA
CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO, KI JO
NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED
VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBANOSITIZASCITNIH ROKAVIC.
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Odprite okence omarice za vreteno.

Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vileko vretena pravilno
names$c¢eno v predvidenem prostoru (1a).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).

- Sprostite zaetek Zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razceplien konec, zavrtite
tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-
100 mm Zice potisnite v notranjost, v vodilo za Zico. (2c).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na sredniji tlak, preverite, da je zZica
pravilno names$c¢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 vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite
gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni ploSéi (Ce je
namescena) ter po€akajte, da vrh Zice preteCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi
strani elektrodnega drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je zica pod elektricno napetostjo in podvrzena

mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektriéni udar, rane in
povzroditev elektricnega obloka), e ne upostevate varnostnih ukrepov:

Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).

Preverite, da Zice te€e pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi
napetosti zaradi negibnosti vretena.

Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.

Zaprite okence omarice za vreteno.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE
- Masni vti¢ prikljucite na vti¢ (-) (za varilne aparate, kiimajo en sam masni vti¢).
- Masni vti€ prikljucite na izbrani hitri vti¢ (-) glede na material, ki ga morate variti (za
varilne aparate, opremljene z2 masnima vticema).
- hitri vti€ (-) zmaks (7YY ) reaktanco ali pozicijo 2-3 za aluminij in zlitine (Al), ter
bakrove zlitine (CuAl/CusSi).
- hitri vti€ (-) z min ( 7Y™\ ) reaktanco ali pozicijo 1-2 za nerjavno Zelezo (SS),
ogljikova in malolegirana Zeleza (Fe).
- Povratnikabel prikljucite na varjeni del.
- Odprite in zreduktorjem tlaka uravnajte tok zas¢itnega plina (5-7 I/min).
- Vkljucite varilni aparat in z okroglim gumbom nastavite tok za varjenje.
SLIKA G

6.2 VARJENJE (SLIKAH)

Ko je aparat pripravljen in ste izvedli prej$nje postopke, zado$¢a, da masne krtacke
sklopite z varjenim delom in pritisnete gumb na elektrodnem drzalu. Pazite, da bo
elektrodno drzalo na primerni razdalji od obdelovanega kosa.

ZatezZje varjenije je bolje, da najprej poskusite na odpadnem kosu, soCasno pa varjenje
uravnavajte, tako da ga izboljSate. Ce se oblok topi v kapljicah in se ugasa, morate
povecati hitrost Zice ali pa izbrati nizjo nastavitev toka. Ce pa Zica grobo predira
obdelovanec in brizga dodajni material, je treba hitrost zice zmanijSati.

Poleg tega si morate zapomniti, da vsaka zica da najboljSe rezultate pri doloceni
hitrosti. Zato je za tezja in dolgotrajnejSa dela dobro preizkusiti razlicno debele Zice, da
bi lahko izbrali najprimernejso.

6.3 VARJENJE ALUMINIJA B

Za ta tip varjenja uporabljamo za$¢&itni plin argon ali meSanico argona in helija. Zica, ki

jo je treba uporabiti, mora imeti enake lastnosti kot osnovni material. V vsakem primeru

je bolje uporabiti visoko legirano Zico (npr. aluminij/silicij) in nikoli Zice iz Cistega

aluminija.

Varjenje aluminija MIG ni posebej tezko. Tezko je le pravilno vleci Zico po vsej dolZini

elektrodnega drzala, saj je znano,

daima aluminij slabe mehanske lastnostiin ga je teze vle€i, sploh ¢e je @ Zice manjsi.

Tej teZavi se je mogoce izogniti z nekaj spremembami opreme:

1 - Ovoj elektrodnega drzala zamenjajte s teflonskim modelom. Da bi ga sneli,
zado$¢a, da zrahljate nastavitvene vijake na koncu elektrodnega drzala.

2 - Uporabite spojne cevcice za aluminij.

3 - Zamenijajte kolute za Zico s takimi za aluminij.

4 - Zamenijajte jekleni ovoj za vodilo vhodne Zice z ustreznim iz teflona.

Zgoraj opisani deli so v kompletu dodatkov za aluminij, ki ga je mogoce nabaviti.

6.4 TOCKOVNO VARJENJE (SLIKA I)

Z napravo na zico je mogocCe s toc¢kovnim varjenjem zvariti plo$c¢e, ki lezijo ena nad

drugo, tako da se dodaja material.

Naprava je Se posebej primerna za ta namen, ker je opremljena z nastavljivim timerjem,

tako da je mogoce izbrati najbolj primeren ¢as za varjenje, s tem pa za izvedbo tock z

enakimilastnostmi.

Da biuporabili aparat za to¢kovno varjenje, ga je treba pripraviti na naslednji nacin:

- Zamenijajte Sobo na elektrodnem drzZalu s tisto, ki se uporablja za toc¢kovno varjenje in
je dobavljiva kot dodatek. Ta Soba je drugaéna zaradi valjaste oblike in zato, ker ima
na konénem delu oddusnike za plin.

- Smerno pretikalo za uravnavanje toka postavite v polozaj "maksimalen”.

- Uravnaijte hitrost napredovanja Zice na skoraj najvecjo vrednost.

- Preklopno rocico prestavite v polozaj "TIMER".

- Nastavite ¢as za tockovno varjenje glede na debelino plos¢, ki jih morate zvariti
skupaj.

Da bi izvedli to¢kovno varjenje, se nasloni ploskev Sobe na elektrodnem drzalu na prvo

plosco, pritisne se gumb na elektrodnem drzalu za zacdetek varjenje: Zica stali prvo

plos¢o in prodre v drugo, tako da ustvari klin staljenega materiala med obema
plos¢ama.

Gumb je treba drzati, dokler ne bo timer prekinil varjenja.

S tem postopkom je mogoce ustvariti tockovno varjenje tudi v pogojih, v katerih ni

mogoce uporabljati klasiénih aparatov za tockovno varjenje, saj je mogocée povezati

ploSée, ki niso dostopne od zadaj, na primer pri skladih.

Poleg tega se zelo zmanjSa obseg dela operaterja, saj je elektrodno drzalo zelo lahko.

Uporaba takega sistema je omejena in povezana le z debelino prve plos¢e, druga pa je

lahko precej debelejsa.

6.5 KOVICENJE (SLIKA L)

Ta postopek je mozen le z majhnimi varilnimi aparati z enim masnim vti¢em.

Postopek omogoca dvig ploS¢, ki so se vdrle ali deformirale, ne da jih bi morali potol¢i s

spodnje strani. To je potrebno v primeru, da deli ohisja niso dostopni z zadnje strani.

Postopek se izvaja na naslednji nacin:

- Zamenjajte Sobo elektrodnega drzala s tipom, primernim za kovi¢enje, ki ima
dobesedno prostor, v katerega vstavite Zebelj.

- Pretikalo za uravnavanje toka postavite v polozaj 3.

- Nastavite hitrost napredovanja glede na tok in @ uporabljene Zice, kot bi hoteli variti.

- Preklopno rocico prestavite v polozaj "TIMER".

- Nastavite ¢as na priblizno 1 - 1,5 sekunde.

Na tak nacin se bo izvedla ena varilna tocka, ki bo ustrezala glavi Zeblja in ga povezala s

plo$¢o. Zdaj je z ustreznim orodjem mogoce dvigniti upognjeno plosco.

6.6 POSTOPEK NAKNADNEGA ZARENJA PLOCEVINE (FIG. M)

Ta postopek je mozen z majhnimi varilnimi aparati z enim ali ve€ masnimi vtici.

Da biizvedli ta postopek, zahtevajte ustrezni komplet.

Ko na ohisju izvedete varjenje ali ga potolCete s kladivom, ploCevina izgubi svoje

zaCetne lastnosti in jo je treba povrniti v prvotno stanjo. Zato je v€asih operater uporabil

cevko za acetilensko varjenje, s katero je segrel ploevino na priblizno 800° C in jo nato

na hitro ohladil s krpo, namoc¢eno v vodi.

Da bi cevko za acetilensko varjenje popolnoma zamenjali, danes postopek

naknadnega zarenja izvajamo tako:

- Odstranite Sobo na elektrodnem drzalu in prikljugite ustrezno elektrodno drzalo. Nato
Namestite Se ogljikovo elektrodo in privijte ustrezno rocico.

- Pretikalo za uravnavanje postavite v polozaj 1 (vi§je nastavitve bi prevec pregrele
elektrodo in aparat).

- lzkljucite pritisk na vleéni kolutih, tako da odpnete vzmet in tako prepredite, da bi se

_ Zicavlekla po elektrodnem drzalu.

Ce je del, ki ga je treba razzariti, majhen, izvedite postopek kot tockovno varjenje. S

koncem elektrode naredite stik s plo€evino, tako da jo segrejete in jo nato hitro ohladite

zzelo mokro krpo. Ce pa je del vegiji, je treba vrteti elektrodo.

A POZOR:

- Signalna lu¢ka se vkljuci, ¢e je naprava pod preveliko obremenitvijo in se prekine
dovajanje toka; dovajanje se ponovno vzpostavi samodejno po nekaj minutah
ohlajanja.

7.VZDRZEVANJE

/A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce dele, to bi
povzrogilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu poskodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje ceviin spojev, po katerih doteka plin.

- Privsaki zamenjavi koluta zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter preverite, ali
je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevcice, razprsila za plin.

7.1.2 Podajalnanaprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi€no odstranjujte kovinske
drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

7.2 IZREDNO VZDRZEVANJE ) )
OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN

DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENAIZELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzrogéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali
poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te lahko o€istite z
mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektriéne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poSkodbe
na izolaciji kablov.

- Obkoncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrSnokoli varjenje.
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Napomena: U slijede¢em 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
mjeramai o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081":
POSTAVLJANJE |UPOTREBA STROJEVAZA LUCNO VARENJE).

AN

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugaseniiskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova baterije.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo 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 prostorima ili
nakisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- U prisustvu sustava za hladenje sa teku¢inom, punjenje mora biti vrSeno sa
ugasenim strojem za varenje koji nije priklju¢en na mrezu.

- 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 ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuéi sunéevih zraka (ako se
upotrebljava).

V0L ®®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri€énu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove polozene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koriste¢i prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i odje¢u
kaoiizolacijske prostiraceili tepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi oc¢i prikladnim maskama ili kacigama sa

inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubic¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebni je zastititi i
druge osobe koje se nalaze u blizini luka sa nereflektirajuc¢im zaslonima ili
zavjesama.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina dnevnog
osobnog izlaganja (LEPd) koji je jednak ili ve¢i od 85db(A), obavezna je
upotreba prikladne opreme za individualnu zastitu.

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja 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 gdje se upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim poljima

udomacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanijila izloZenost

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto je blize moguce.

- Drzatiglavuitijelo $to dalje moguce od kruga varenja.
Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. N).

- Uredajklase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jam¢i se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravho
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJEVARENJA:
- 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 sluaju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehnicke sigurnosne mjere opisane pod to¢kom 5.10;
A.7;A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS 62081”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
sluc€aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEBU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radedi sa vise strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektrodaili baterija, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrsi instrumentalno mjerenje kako bi se
uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi poduzeo prikladne zastitne mjere kao
§to je navedeno pod tockom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS
62081”.

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 opasnostod prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za vjeSanje stroja za varenje.

AN

Zastite i pokretni dijelovi kuciSta stroja za varenje i uredaj za napajanje zicom
moraju biti na svom poloZaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos zZice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice ;

- Cis¢enje valjaka, zup¢€anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupé&anika.
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z
STRUJE.
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- Zabranjeno je podizanje stroja za varenje.

2.UVODIOPCIOPIS

2.1 KOMPAKTNI STROJ ZAVARENJE (FIG. A1,A2)

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, projektiran specifiéno za varenje
MAG ugljikovog celika ili €elika slabo vezanog sa zastitnim plinom CO, ili mjeSavina
argon/CO, upotrebljavajuéi pune ilianimirane (cjevaste) elektrode.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nerdajucéeg Celika sa plinom Argon + 1-2% kisika i
aluminijuma sa plinom Argon, upotrebljavajuéin elektrode prikladne za komad koji se
vari.

Tvrdo lemljenje Mig vrsi se inace na pocinéanom limu sa Zicama od bakra (npr- bakar-
silicijum ili bakar-aluminijum) sa ¢istim zastitnim Argon plinom (99,9%).

2.2 STROJ ZA VARENJE SA NAPRAVOM ZA POVLACENJE ICE KOJA SE MOE
UKLONITI (FIG.A3)

Stroj za varenje sa kontinuiranom vicom, na kolicima, trofazni, ventilirani, za varenje
MIG-MAG/FLUX i za bruSenje, sa napravom za povlacenije vice koja se move ukloniti na
4 valjaka. Vigestruka upotreba sa razligitim materijalima, kao npr. Celik, nerdajuéi éelik,
aluminij. Veliki broj stupnjeva regulacije napona luka.

2.3 serijska dodatna oprema

- baterija (sa hladenjem na vodu u verziji R.A.);

- povratnikabel u kompletu sa hvataljkom za uzemijenje;
- kompletkotaca;

- prilagodivac¢ boce argona

- reduktor pritiska;

- sustav za napajanje Zicom;

- sustav hladenja vodom R.A. (samo za verzije R.A.)

2.4 dodatna oprema

- elektronicki €ip sa duplim upravljaéem vremena;

- set kablova za spajanje generatora-naprave za povlacenje (samo za stroj za varenje
sa napravom za povlacenje vice koja se move ukloniti);

sustav za hladenje vodom R.A. (gdje je predviden);

(serijska oprema u verzijiR.A.);

komplet prekrivaca koluta (gdje je predviden);

komplet varenja aluminijumom;

komplet varenja animiranom Zicom;

3. TEHNICKIPODACI

3.1 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. B

1- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o varenje.

2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa veéim rizikom

strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

5- Simbol linije napajanja:

1~:jednofazniizmjeni¢ni napon;
3~: trogazniizmjeni¢ni napon.

6- Zastitni stupanj kucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= |, max Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, Efektivna struja napajanja.

Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- I,/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 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U sluéaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plogici, koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- A/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovaraju¢im naponom luka.

9- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za

narudivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

10--=== : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu 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 plo¢ice indikativan je; tocni

tehni¢ki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na

plogici stroja.

©o
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3.2 OSTALITEHNICKI PODACI:

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)

- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2)
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PIS STROJAZAVARENJE i
4.1 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANJE (Fig.A)

5.POSTAVLJANJE STROJA

/N POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN
1Z STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE
KVALIFICIRANE OSOBE.

5.1 PRIPREMA(Fig. C)
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montazu odvojenih dijelova koji su sadrzani
u pakovanju.

5.1.1 Spajanje povratnog kabla hvataljke (Fig. D)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku nemaju sistem podizanja.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5 2.1 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrsenja bilo kakvog elektricnog prlkljucka prOVJerltl da se podaci na plogici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mrezZe na raspolaganju 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
priklju€ivanje stroja za varenje na toc¢ke ploc¢e strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od Zmax =0.04 ohm.

Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 UTIKACIUTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (3P + T) prikladnog kapaciteta i

osposobiti uti€nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal

uzemljenja mora biti priklju€en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

U tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa

kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporuéuje stroj za

varenje i nominalnog napona napajanja.

- Zamijenjanje napona (samo za trofaznu verziju) potrebno je djelovati unutar stroja
za varenje, skidajuci oklop i opskrbiti priteza¢ 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. E
Ponovno montirati oklop koriste¢i prikladne vijke.
Pozor!
Stroj za varenje je tvornicki osposobljen za najvisi napon spektra na
raspolaganju, na primjer:
U, 400V < Tvornicki osposobljen napon.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sisgurnosni sistem
kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa posljedi¢énim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.3 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (umm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporuduje strojza varenje.

5 3.1 Priklju¢ak na pllnsku bocu

Plinska boca koja se mozZe postaviti na plohu za plinsku bocu stroja za varenje: max
20kg.

Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu prikladni reduktor
koji je dostavljen kao priklju¢ak, kada se upotrebljava plin Argon ili mjeSavina
Argon/CO,.

- Prikljuéiti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

5.3.2 Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje
Mora se priklju¢iti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja. Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (-).

5.3.3 Prikljucak baterije

Prikljuciti bateriju na odgovarajuci priklju¢ak i &vrsto stegnuti okov za blokadu.
Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidaju¢i mlaznik i kontakntu cijev¢icu, kako bi
se olaksaloizlazenje.

5.3.4 Prespajanje na uredaj za napajanje Zzicom (kod modela sa vanjskim
sustavom za napajanje zicom)
- lzvrsiti prespajanja na stroj za varenje (straznja ploca):
- kabel struje za varenje na brzu uti¢nicu (+).
- kabel upravljanja na prikladan priklju¢ak.
- Pripaziti da su priklju¢ci dobro zatvoreni kako bi se izbjeglo pregrijavanje ili gubici
snage.
- Spoajiti cijev za plin koja izlazi iz reduktora pritiska na boci i zatvoriti sa dostavljenom
sponom.

5.3.5Preporuke

- Okrenuti 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 posljediénim brzim oStec¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

- Upotrebljavati 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.

5.3.6 Spajanje jedinice za rashladivanje vodom G.R.A.(samo za modele R.A.)

- Fiksirati G.R.A. na stroj pomocu dostavljene klamfe.

- Spojiti cijevi za vodu na brze prikljucke.

- Upaliti G.R.A. u skladu sa procedurom opisanom u priru¢niku dostavljenom zajedno
sarashladnom jedinicom.

5.4 POSTAVLJANJE KOLUTAZICE (Fig. F-F1-F2)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA
CIJEVCICA BATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE
NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM
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UVLACENJAZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vratadca kucista vitla.

Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol€i¢ za vuéu vratila prikladno
polozen u predvidenu rupu (1a).

Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donijih valjka (2a).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlagenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu
(2b).

Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odluénim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuéi kraj Zice unutar ulaza na
uredaj za vodenje Zice, gurajuéi je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice
priklju¢ka baterije (2c).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju vrijednost, provjeriti
daje Zicaispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).

Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom postavljenom u sredini
samoga vitla (1b).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevéicu (4a).

Prikljugiti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreZe napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj plo¢i (ako je
prisutna) i pricekati da pocetak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa
prednje strane baterije, ispustitigumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim naponom i podlijeze
mehanickoj snazi; stoga moze prouzrociti, bez prikladne zastite, opasnost od
strujnog udara, ozljede i moze prouzrogiti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor baterije prema dijelovimatijela.

- Ne smije se pribliziti baterija boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev€icu i mlaznik (4b).

- Provjeriti da je napredovanije Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje
vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce, provjeravaju¢i da Zica ne sklizne
unutar otvora i da se prilikom zaustavljanja vuée ne olabave zavojci Zice uslijed
prevelike inercije koluta.

- Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vrataSca kucista vitla.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE
6.1 PRETHODNE RADNJE
- UKljugiti utiénicu uzemljenja u utika¢ (-) (za strojeve za varenje sa jednom uti¢nicom
uzemljenja).
- Unijeti uti¢nisu za uzemljenje u Zeljenu brzu uti€nicu (-) ovisno o materijalu koji se
vari (za strojeve za varenje sa 2 ili viSe uti¢nice za uzemljenje).
- Brza uti¢nica (-) s amaksimalnom reaktivnoS¢u ( 7 Y=Y\ ) ili poloZajem 2-3 za
materijal od aluminijumaiili dobivenih legura (Al), legura od bakra (CuAl/CuSi).
- Brza uti¢nica (-) sa maksimalnom reaktivno$éu ( 7 Y™\ ) ili polozajem 1-2 za
nerdajudi Celik (SS), Celik od ugljika i niske legure (Fe).
- Prikljuciti povratni kabel na komad koji se vari.
- Otvoritii regulirati izlaze¢i zastitni plin putem reduktora pritiska (5-7 I/min).
- Ukljuciti stroj za varenje i namijestiti struju varenja sa rotacionim komutatorom.

6.2 VARENJE (FIG. H)

Kada se namijesti stroj vrSeci prethodno opisane radnje, biti ¢e dovoljno staviti priteza¢
uzemljenja u dodir sa komadom koji se vari i pritisnuti dugme baterije. Potrebno je drzati
bateriju na prikladnoj udaljenosti od komada koji se vari.

Za teza varenja korisno je isprobati na komadima za otpad, djelujuéi istovremeno na
rucice za regulaciju kako bi se poboljSalo varenje. Ako se luk topi u kapima i tezi
gaseniju, biti ¢e potrebno povecati brzinu Zicu ili odabrati manju vrijednost struje. Ako
naprotiv Zica tezi nasilnom punktira na komad i prouzrokuje projekciju materijala, biti ¢e
potrebno smanijiti brzinu Zice.

Potrebno je prisjetiti se da svaka Zica daje bolje rezultate sa odredenom brzinom
napredovanja. Stoga kod zahtjevnijih i duzih varenja, isplati se provjeriti Zice razli¢itog
promjera kako bi se odabrala najprikladnija.

6.3 VARENJE U ALUMINIJUMU

Za ovu vrstu varenja upotrebljava se kao zastitni plin ARGON ili mjeSavina ARGON-a -

HELIJUMA. Zica koja se upotrebljava mora imati iste osobine glavnog materijala. U

svakom slucaju bolje je upotrebljavati viSe vezanu Zicu (npr. aluminijum/silicijum), a

nikada Zicu od €istog aluminijuma.

Kd varenja MIG aluminijuma nema posebnih poteSkoéa osim poku$aja da se dobro

povladi Zicu kroz Citavu bateriju jer, kao $to je poznato, aluminij ima slabe mehanicke

osobine, a pote$koce u povlacenju ¢e biti vecée koliko je maniji @ Zice.

Taj je problem moguce rijesiti vrSedi slijedeée izmjene:

1 - Zamijeniti ovoj baterije sa modelom od teflona. Za skidanje ovoja dovoljno je odviti
vijke narubovima baterije.

2 - Upotrijebiti kontaktne cijevCice za aluminij.

3 - Zamijeniti male valjke za povlacenje Zice sa vrstom za aluminij.

4 - Zamijeniti ovoj od cCelika ulaznog uredaja za povlacenje Zice sa odgovarajuéim
ovojem od teflona.

Gorenavedeni dijelovi predvideni su kao dodatna oprema za aluminij koja se dostavlja

po narudzbi.

6.4 TOCKASTO VARENJE (FIG. )

Sa strojem na zicu moguce je ostvariti spajanje limova postavljenih jedan preko

drugoga putem to¢aka varenja dobivenih dodatkom materijala.

Stroj je posebno prikladan za tu svrhu s obzirom da ima upravlja¢ vremena koji se moze

regulirati, $to omogucuje odabir najprikladnijeg vremena punktiranja i stoga dobivanje

toCaka sa istim osobinama.

Za upotrebu stroja za punktiranje potrebno je pripremiti ga na slijedec¢i nagin:

- Zamijeniti Strcaljku baterije sa Strcaljkom prikladnom za punktiranje koja se dostavlja
kao dodatna oprema. Ta se $trcaljka razlikuje po cilindriécnom obliku i po tome $to na
kzajnjem dijelu ima otvor za plin.

- Postaviti komutator za regulaciju struje na “maksimalan” polozaj.

- Regulirati brinu napredovanja zice gotovo do maksimalne vrijednosti.

- Postaviti skretnicar na polozaj “TIMER”.

- Regulirati vrijeme punktiranja ovisno o debljini lima koji se mora spojiti.

Za vr8enje punktiranja nasloni se S$trcaljka baterije na prvi lim, pritisne se dugme

baterije za po€imanje varenja: Zica prouzrokuje taljenje prvog lima, prolazi kroz isti i

prodire u drugi lim, stvarajuci tako liveni klin izmedu dvaju limova.

Dugme mora biti pritisnuto dok upravlja¢ vremena ne prkine varenje.

Tom su procedurom mogu izvrsiti punktiranja i u uvjetima u kojima nije moguce izvrsiti

punktiranje tradicionalnim strojevima, s obzirom da se mogu spojiti limovi do kojih se ne

moze dospjeti sa straznje strane, kao na primjer kutije.

Ujedno je vrlo umanjen rad operatera s obzirom da je baterija vrlo lagana.

Granica upotrebe takvog sistema vezana je za debljinu prvog lima, dok drugi lim moze
biti znatno deblji.

6.5 ZAKIVANJE (FIG. L)

Takva je radnja izvrSiva samo sa kompaktnim strojevima za varenje sa uticnicom
uzemljenja.

Ta procedura omogucuje podizanje udubljenog ili deformiranog lima bez potrebe
lupanja sa druge strane. To je neophodno kod dijelova karoserije do kojih se ne moze
sti¢i sa straznje strane.

Radnja se vrsina slijedecinacin:

Zamijeniti Strcaljku sa prikladnom $trcaljkom za zakivanje koja ima sa strane kuciste
za Cavao.

Postaviti komutator za regulaciju struje na polozaj 3.

Regulirati brzinu napredovanja ovisno o struji i vrijednosti @ upotrebljene Zice, kao da
se mora izvrsiti varenje.

Postaviti skretni¢ar na polozaj “TIMER”.

Regulirati vrijeme na oko 1 - 1,5 sekundi.

Na taj se naci vrsi to¢ka varenja u visini glave ¢avla, spajajuci tako ¢avao sa limom. U
tom je trenutku moguée podignuti udubljeni lim upotrebljavajuéi prikladni alat.

6.6 PROCEDURA PORAVNAVANJALIMA (FIG. M)

Takva je radnja izvediva sa kompaktnim strojevima za varenje sa jednom ili viSe

utiénica uzemljenja.

Zarsenje ovakve radnje potrebno je zatraziti prikladno pakovanje .

U autolimariji nakon izvrSenih radova varenja ili kovanja, lim gubi vlastite pocetne

osobine, a da bi ga vratio u pocetno stanje operater bi upotrebljavao oksiacetilensku

cjevcicu sa kojom bi zagrijao lim do temperature od 800°C, brzo ga hlade¢i sa krpom

natopljenom vodom.

Ako se Zeli u potpunosti zamijeniti oksiacetilensku cjevcicu, procedura poravnavanja

se vrsina slijedec¢i nadin:

- Ukloniti Strcaljku baterije i utaknuti prikladni drza¢ elektrode a zatim ugljikovu
elektrodu, priévr§€uéi zato namijenjenu rucicu.

- Postaviti komutator za regulaciju na polozaj 1 (veéi bi olozZaji previSe zagrijali
elektrodu i stroj).

- Ukloniti pritisak sa malih valjaka za povlacenje putem otkacivanja opruge kako bi se
izbjeglo da se Zica povlacdi na bateriju.

Ako se Zeli poravnati samo maniji dio, izvrsiti radnju kao punktiranje, stavljajuci u dodir

krajnji dio elektrode sa limom toliko dugo koliko je potrebno da se zagrije i zatim ga

ohladiti sa krpom natopljenom u vodi. Ako je Zeli poravnati veci dio potrebno je rotirati

elektrodu.

/\ pozor:

- Signaliziraju¢a lampa pali se u slu¢aju pregrijavanja, prekidajuci protok struje; stroj
se ponovno pali nakon nekoliko trenutaka hladenja.

7.SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Baterija

- lzbjegavati da se baterija i kabel prislone na tople dijelove; to bi prouzrogilo topljenje
izolacijskih materijala i ubrzo biih onesposobilo za rad.

- Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig priklju¢aka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim zrakom (max 5

bara) u ovoj za vodenije Zice, provijeriti cjelovitost istog.

Provijeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih

dijelova baterije: Strcaljka, kontaktna cijev€ica, difuzor plina.

7.1.2 Uredaj za napajanje Zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenije Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i
izlazu).

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJUGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzroéene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slu€aju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutraSnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim
komponentama; eventualno ih odistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektriéni priklju€ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuci vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenije.
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SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE VIELA MIG/MAG IR
FLUXPROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMULI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas” .

1. BENDRI SAUGUMO 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 atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081":
SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparatq ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keic¢iant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j Zzeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.
Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
Ausinimo skysciu sistemos atveju, visos pripildymo operacijos turi buati
atliekamos tik kai suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo maitinimo
tinklo.

Vi AN

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degis
skysclal arbadujos.

Vengti atlikti darbus ant medziaguy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti iS§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
popieriy, skudurus, irt. t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu salia
lanko susidarantiems dumams pasalinti; batina sistemingai vertinti
suvirinimo diamy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudeéties,
koncentracijos ir jy iSsilaikymo trukmés.

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

N PNOX

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanéiy netoliese (prieigose) atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangala ir apranga bei naudojant izoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia 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 neatspindinéias
uzuolaidas.

- TriukSmo lygis: Jei ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy metu pasireiskia
dienos triukSmo poveikio lygis (LEPd), kuris yra lygus arba didesnis nei
85db(A), batina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

HO®RO®

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.
Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,
vartojancius tokiag jranga. PavyzdZiui, uzdrausti jeiti | suvirinimo aparato
eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

LANKINIO

mediena,

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio
asmenims nustatytos apSvitinimoribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo atlikti

tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.

Laikyti galva ir liemenij kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kina.

Neatlikinéti suvirinimo darbuy, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu

laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos siilés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima buati prie suvirinimo aparato, ant jo
sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. N).

2N

- AKklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smiigio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos “|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudiiama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau Zzemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |TAMPATARP ELEKTRODU LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj
keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas ribas.

Batina, kad spemallstas koordinatorius matavimo prletalsals nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
”IEC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus pavirsiaus,
pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant
nelygiai ar nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankeng suvirinimo aparato pakabinimui.

VAN

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad
apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio
dalys yra tinkamoje pozicijoje.

N

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanc¢iomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanéiy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.
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- Kilnoti suvirinimo aparata draudziama.

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 KOMPAKTISKAS SUVIRINIMO APARATAS (PAV. A1,A2)

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvmnlmui, sukurtas specialiai

anglinio arba mazai legiruoto plieno MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba

argono/CO, misinyje naudojant pilng elektrodine arba milteling (vamzdine) viela.

Taip pat tinka MIG suvirinimui: nertdijancio plieno argono dujy + 1-2% oksido miSinyje ir

aliuminio argono dujose, naudojant elektroding viela, kurios sudétis atitinka virinamajj
aminj.

%\J/IIG Ii%avimas paprastai yra atliekamas ant cinkuoty lak$ty naudojant vario lydyniy

(pvz. vario-silicio arba vario-aliuminio) vielg gryno argono (99,9%) apsauginiy dujy

aplinkoje

2.2 SUVIRINIMO APARATAS SU NUIMAMU VIELOS PADAVIMO MECHANIZMU
(PAV.A3)

Vielinis suvirinimo aparatas su veviméliu, ftrifazis, ventiliuojamas, skirtas MIG-
MAG/FLUX suvirinimui ir litavimui, su nuimamu 4 VOLUY vielos padavimo itaisu.
Lanksciai pritaikomas dirbant su jvairiomis medviagomis, tokiomis kaip plienas,
neradijantis plienas, aliuminis. Didelis skai€ius lanko jtampos reguliavimo pakopu.

2.3 SERIJINIAIPRIEDAL:

- degiklis (auSinamo vandeniu versijoje R.A.);

- atgalinis kabelis su jZeminimo gnybtu;

- raty komplektas;

- ARGONO dujy baliono adapteris;

- slégio reduktorius;

- vielos tiektuvas;

- ausinimo vandeniu sistema R.A. (tik versijoje su ausinimu vandeniu);

2.4 PASIRENKAMI PRIEDAI:

- elektroniné plokstelé su dvigubo uzdelsimo jtaisu;

- generatoriaus -trauktuvo bloko sujungimo laidai (tik suvirinimo aparatams su
nuimamu vielos padavimo jtaisu);

- ausinimo vandeniu sistema R.A. (kur numatyta);
(serijinis priedas R.A. (ausinimo vandeniu) versijoje);

- Rités gaubto komplektas (kur numatytas);

- Suvirinimo aliuminiu komplektas;

- Suvirinimo vamzdine viela komplektas;

3. TECHNINIAIDUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:
Pav. B
1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.
2- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
3- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdZziui, 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 (leidziamos ribos
+10%).
- |, max: Maksimali srové naudojamai$ linijos.
- |, Efektyvi maitinimo srove.
Suvirinimo kontdro parametrai:
- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).
1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.
X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy
ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).
- AIV-A/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.
9- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant
techninjremonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).
10--====—: Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikS§meés pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.
Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skai€iy reikSmiy paaiSkinimui; tikslds jOsy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.
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3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziareti 1 lentele (1 LENT.)
- DEGIKLIS: ziareti 2 lentele (2 LENT.)
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 KONTROLES, REGULIAVIMO IR SUJUNGIMO |[RENGINIAI (Pav. A)

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS SUJUNGIMO
OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK SPECIALIZUOTAS IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS (Pav. C)
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio laido- gnybto surinkimas (Pav. D)

5.2 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA
Nei vienam suvirinimo aparatui, aprasytam Sioje knygeléje, néra numatyta pakélimo

sistema.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.2.1 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo aparato duomeny,
lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje disponuojama maitinimo tinklo jtampg
irdaznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su neutraliu jZemintu
laidininku.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,

patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taskuose,

kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax = 0.04 ohm.

Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus reikalavimus.

5.2.2 KISTUKAS IR LIZDAS: Sujungti atitinkamai srovei pritaikyta normalizuota

kistuka ir maitinimo laidg (3P + T) ir paruosdti maitinimo tinklo lizdg su lydZiaisiais

saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati
sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zZalias). Lenteléje

(LENT.1) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiujy 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. E
Veél atidZiai sumontuoti Soninius skydus, prisukant specialius varztus.
Démesio!
Gamintojas suvirinimo aparatui numaté aukstesne jtampa nei disponuojama
diapazone, pavyzdziui:
U, 400V < Gamintojo numatyta jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo
numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti rizikag Zmonéms
(pavyzdziui, elektros smigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

5.3 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

ADEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, [SITIKINTI, KAD

SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5 3.1 Prijungimas prie dujy baliono

Duijy balionas gali bati pastatytas ant suvirinimo aparato spacialaus baliono stovo:
maksimalus svoris 20kg.

Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono voZztuvo, jterpiant specialy
adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos Argono dujos arba
Argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duota Zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voZtuva.

5.3.2 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. Suvirinimo aparatuose su gnybtais,
Sis kabelis jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

5.3.3. Degiklio sujungimas

Sujungti degiklj su tam skirta jungtimi rankiniu badu priverziant iki galo blokavimo
verzle. Paruosti degiklj pirmam vielos pakrovimui, nuimant antgalj ir kontaktinj vamzdelj
iSéjimo palengvinimui.

5.3.4 Prijungimas prie vielos tiekimo jtaiso (modelyje su iSoriniu vielos tiektuvu)

- Atlikti prijungimus prie suvirinimo aparato (uzpakalinis skydas):
- suvirinimo srovés laidas prie pavirSinio lizdo (+).
- valdymo kabelis prie atitinkamos jungties.

- Atkreipti DEMES], kad jungtys turi bati gerai suverztos, tokiu badu bus i$vengta
perkaitimo ir darbo efektyvumo sumazejimo.

- Sujungti dujy vamzdj, ateinantj i$§ baliono slégio reduktoriaus ir uzverzti gamintojo
tiekiama jtvara.

5.3.5 Patarimai

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei jie yra), kad baty,
garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali
perkaisti, jmanomas jy greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios
dalys, suvirinimo sroveés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

5.3.6 Ausinimo vandeniu bloko G.R.A. sujungimas (tik R.A. versijai)

- G.R.A.pritvirtinti prie aparato pakuotéje tiekiamos kilpos pagalba.

- Sujungti vandens vamzdvius su pavir§inémis sanddromis.

- ljungti G.R.A. laikantis proceddros, aprasytos instrukcijoje, kuri yra tiekiama kartu su
ausinimo bloku.

5.4 VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. F-F1-F2)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS
NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS
NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS]| IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS
|VEDIMO METU.
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Atidaryti veleno skyriaus dangtel;.

|statyti vielos rite | velena; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertmeje (1a).

Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti ji/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a).

Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (2b).

Atlaisvinti vielos pradzia, paSalinti deformuota galiuka nukerpant lygiai, be atplaiSy;
pasukti rite prie$ laikrodzio rodykle ir jvesti il vielos pradzig | vielos nukreiptuvo
kanala jspraudzinat 50-100mm j degiklio movos vielos nukreiptuva (2c).

Vel jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
isprausta  Zemutinio volo ertme (3).

Lengvai pristabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio veleno centre,
pagalba (1b).

Nuimti antgaljir kontaktinj vamzdelj (4a).

Ikisti suvirinimo aparato kiStukg | maitinimo lizda, jjungti suvirinimo aparata,
paspausti degiklio mygtuka arba vielos padavimo mygtuka ant kontrolinio skydo (jei
jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visa vielos nukreipimo Zarna ir ilis
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 pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kino daliy.

- Dujybaliona laikyti atokiau nuo degiklio.

- Véljmontuoti antgaljir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- |sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir veleno stabdyma
ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar
eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités
inercijos.

- Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.

- UZdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
6.1 PARENGIAMOSIOS OPERACIJOS
- |vesti {zeminimo lizdg | lizdg (-) (suvirinimo aparatuose, kurie komplektuojami su
vienu {Zeminimo lizdu).
- |vesti jZeminimo lizdg | norimg pavirSinj lizdg (-) pagal
(suvirinimo aparatams su 2 arba daugiau jZzeminimo lizdy).
- pavirSinis lizdas (-) su maks. reaktyvigja varza ( 7 Y"Y\ ) arba 2-3 padétis
aliuminio dirbiniams ir jo lydiniams (Al), vario lydiniams (CuAl/CuSi).
- pavirSinis lizdas (-) su min. reaktyvigja varza ( £ Y™\ ) arba 1-2 padétis
nerddyjanc¢iam plienui (SS), ir mazai legiruotiems angliniams plienams (Fe).
- Sujungti atgalinj kabelj su virinamu gaminiu.
- Atsuktiir nureguliuoti suvirinimo dujy fliusg slégio reduktoriaus pagalba (5-7 I/min).
- |jungti suvirinimo aparata ir nustatyti suvirinimo srove sukamuoju komutatoriumi.

suvirinimo medziagg

6.2 SUVIRINIMAS (PAV. H)

Atlikus auksciau apraSytas operacijas ir paruoSus aparatg darbui, uzteks suvesti |
kontaktg jZeminimo gnybta su virinamu gaminiu ir paspausti degiklio mygtuka. Batina
atsimintiiSlaikyti degiklj tinkamu atstumu nuo virinamo gaminio.

Sudétingam suvirinumui yra naudinga paméginti virinti brokuotus ar netinkamus
gaminius, bandyti gerinti suvirinimo kokybe kei€iant reguliavimo rankenéliy padétj. Jei
lankas lydo lasais ir bando uzgesti, reikés padidinti vielos greitj arba pasirinkti
Zemesne srovés verte. Tuo tarpu jei viela smarkiai smeigia j virinama gaminj ir sukelia
medziagos stimima, reikés sumazinti vielos greitj.

Taip pat svarbu prisiminti, kad kiekvienas vielos tipas duoda geriausius rezultatus prie
tam tikro judéjimo greicio. Todél sudétingiems ir ilgiems darbams, naudinga pabandyti
jvairiy diametry vielas ir pasirinkti labiausiai tinkancia.

6.3 ALIUMINIO SUVIRINIMAS

Siam suvirinimo tipui kaip apsauginés dujos yra naudojamas ARGONAS arba misinys

ARGONAS - HELIS. Naudojama viela turi atitikti tas pacias savybes kaip pagrindiné

virinamo gaminio medziaga. Bet kokiu atveju visada yra pageidaujama labiau legiruota

viela (pavyzdziui, aliuminio/silicio), tuo tarpu gryno aliuminio viela netinka.

Aliuminio MIG suvirinime nepasireiskia jokiy ypatingy sunkumu, iSskyrus tai, kad gana

sunky vielos padavima iSilgai degiklio, nes kaip Zinoma, aliuminis turi silpng mechaninj

patvaruma ir vielos padavimas vyks tuo sunkiau, kuo mazesnis bus vielos @.

Sig problema galima iSspresti jvykdant tokius pakeitimus:

1 - Pakeisti degiklio Zarng tefloniniu modeliu. Norint jg iSimti, pakanka atlenkti
briauneles degiklio krastuose.

2 - Naudoti aliuminiui skirtus kontaktinius vamzdelius.

3 - Pakeisti vielos padavimo juosteles specialiomis aliuminiui
juosteléemis.

4 - Pakeisti metaline vielos padaviklio j¢jimo Zarng teflonine Zarnele.

Auks&iau paminéti priedai yra komplektuojami kaip pasirenkami priedai aliuminio

suvirinimui.

pritaikytomis

6.4 TASKINIS SUVIRINIMAS (PAV. 1)

Vielos padavimo mechanizmo pagalba galima vykdyti vienas ant kito padéty metalo

lak$ty sujungima taskinio suvirinimo badu prilydant medziaga.

Si sistema yra ypatingai tinkama tokiems tikslams, nes yra apripinta reguliuojamu laiko

zymekliu, kuris leidZia pasirinkti labiausiai tinkama taskinio suvirinimo laika ir tuo paciu

atlikti vienodomis savybémis pasizymincius taskus.

Norint naudoti aparata taskiniam suvirinimui, reikia jj paruosti tokiu badu:

- Pakeisti degiklio antgalj specialiu taskiniam suvirinimui skirtu antgaliu, jis yra
komplektuojamas kaip priedas. Toks antgalis yra lengvai atskiriamas dél savo
cilindrinés formos ir angy dujoms galutinéje dalyje.

- Nustatyti srovés reguliavimo komutatoriy | maksimalig pozicija.

- Nustatyti vielos judéjimo greitj beveik ant maksimalios vertés.

- Nustatyti perjungikli “TIMER” pozicijoje.

- Nureguliuoti taskinio suvirinimo laika pagal jungiamy laksty storj.

Taskinio virinimo atlikimui padéti degiklio antgalj ant pirmojo laks$to, paspausti degiklio

mygtuka suvirinimo paleidimui: viela iSlydo pirmajj laksta, ji pereina ir prasiskverbia |

antrajj, taip tarp dviejy lak$ty sukuriamas iSlydytas pleistas.

Mygtukas turi biti paspaustas iki tol, kol laiko Zymeklis nenutraukia suvirinimo.

Sio proceso pagalba taskinis suvirinimas gali bati atliekamas ypatingomis salygomis,

kai néra jmanomi kiti tradiciniai suvirinimo badai, nes Siuo buadu galima sujungti metalo

lakstus, prie kuriy negalima prieiti i$ kitos pusés, pavyzdziui, dézés.

Taip pat Sis suvirinimo bddas reikalauja i§ operatoriaus mazesniy pastangu, nes

degiklis yra palyginus labailengvas.

Sios sistemos pritaikyma varzo ribotas pirmojo laksto storis, tuo tarpu antrasis lakstas

gali bati Zymiai didesnio storio.

6.5 KNIEDYMAS (PAV. L)
Sig operacijg gali atlikti tik kompaktiski suvirinimo aparatai su jZeminimo lizdais.

Tai procesas, kuris leidzia pakelti iSlenktus ar deformuotus lak$tus be kalimo i$ kitos

pusés. Tai labai svarbu atliekant suvirinimus automobiliy kébuluose, kai néra

Imanomas priéjimas i$ kitos puses.

Operacija vykdoma tokia tvarka:

- Pakeisti degiklio antgalj specialiu, kniedymui skirtu antgaliu, kuris Sone turi ertme
kniedziy patalpinimui.

- Nustatyti sroves reguliavimo komutatoriy 3 rezime.

- Nureguliuoti padavimo greitj pagal srove ir naudojamos vielos @, tokiu pat badu kaip
vykdant jprastinj suvirinima,.

- Nustatyti perjungiklj “TIMER” pozicijoje.

- Nureguliuotilaikg apytiksliai 1 - 1,5 sekundés.

Tokiu badu bus vykdomas suvirinimas taske, kuris atitinka kniedés galvute, jg

sujungiant su lakstu. Tokiu atveju galima, naudojant specialy jrankj, pakelti iSlenktg

laksta.

6.6 LAKSTY REGENERACIJOS PROCEDURA (PAV. M)

Tokia operacija gali bati atliekama kompakti§kais suvirinimo aparatais su vienu ar

keliais jzeminimo lizdais.

Sio proceso vykdymui uzsakyti tam skirta rinkinj .

Kébulo lakstai po suvirinimo darby arba iSlyginimy netenka savo pradiniy savybiy, todél

norint juos atstatyti | pradinj lygj, buvo naudojamas acetileninis vamzdelis, kurio

pagalba lakstai budavo pakaitinami iki apytiksliai 800°C temperatiros, paskui bidavo

greit atS8aldomi vandens primirkusiu skuduru.

Norint visiSkai pakeisti acetileninj vamzdelj, regeneracijos procedira vykdoma tokiu

badu:

- Nuimti degiklio antgalj ir jstatyti specialy elektrody laikiklj su angliniu elektrodu,
uzsukti rankenéle.

- Nustatyti reguliavimo komutatoriy 1 pozicijoje (auk$tesnés pozicijos per daug
susildyty elektroda ir patj aparata).

- Nuimti slégj nuo vielos padavimo juosteliy atkabinant spyruoklg, taip bus iSvengiama
vielos vilkimo link degiklio.

Jei turi bati regeneruojama tik nedidelé laksto dalis, vykdyti operacija kaip taSkiniame

suvirinime, suvedant | kontakta elektrodo galing dalj ir laksta tokiam laiko tarpui, kad

pakakty pakaitinti laksta, paskui jj staigiai atSaldyti vandens primirkusiu skuduru. Tuo

tarpu jei norima regeneruoti didesne laksto dalj, reikia sukti elektroda.

A pemesio:
- Signaliné lemputé uzsidega esant perkaitimui, nutriiksta srovés tiekimas; po kelias
minutes trunkancio atvésimo, sroveés tiekimas atsinaujina automatiskai.

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUDROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIDROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai galéty salygoti
izoliaciniy medziagy i$silydima, jos nebeatlikty savo funkcijy.

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

Kiekvieng kartag keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos vientisuma
puciant jq sausa suspaustg org (max 5 bar).

Prie$ kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, kontaktinio
vamzdelio, dujy difuzoriaus susidéveéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

7.1.2 Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai $alinti metalo
dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos i§éjimo ir j¢jimo
nukreiptuvy).

7.2 SPECIALIOJIPRIEZIORA

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka sroveé, gali sukelti stipry
elektros smigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati
valomoslabai mink$tu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato $oninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.
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Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED voi CLC/TS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussfdadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema viljaliilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne pdleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, ettoitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kaes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi lddvestunud iihendustega
kaableid.

- Juhul kui seadmel on vesijahutus, tuleb reservuaari tiitmiseks aparaat valja
lilitada ja vooluvdrgust lahti iihendada.

Vo WA

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad v6i milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud vo6i gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal v6i sarnaste
kemikaalide Idheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon vo6i kasutage suitsu dratdmbeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tidhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

POL®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik voimalikud lahedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riletusesemeid ning seistes 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
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

- Miira: Kui eriti raskete keevitustéode korral on igapaevane miiratase (LEPd)
kas vordne voi suurem kui 85db(A), on kohustuslik kasutada sobilikke
isikukaitsevahendeid.

QEARO®®

- Keevitusel kasutatav vool
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetvdljad vdivad pohjustada interferentse teatud

meditsiiniseadmetega (néiteks silidamestimulaatorid, hingamisseadmed,

metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,

naiteks keelata ligipaas al , kus keevitusseadet kasutatakse.

poolt toodetud

tekitab keevitusahela laheduses

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele.
Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade moju vdhendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mélemad keevituskaablid véimalikult teineteise lahedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid imber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel
teostatava keevituse kohale véimalikult Idhedale.

- Arge keevitage seadme laheduses, sellel istudes vo6i sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Argejaitke keevitusahelalahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. N).

£\

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab
ainult toodstuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele.
Tagatud ei ole elektromagnetiline ilihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid
varustavasse madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrildogiohuga keskkonnas;
-Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustéé 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 kindlustatud tehnilised kaitsetingimused, mis on kirjeldatud
,,IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS 62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
viljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine

mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt {ihendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
erineva elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist mdoodab koikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu naidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

keevitatava detaili kiilge,

ATEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand,
porandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud t66deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

- Onkeelatud kasutada seadme kaepidet keevitusaparaadi riputamiseks.

AN

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi
etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne toiteallikaga iihendamist.

/A

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi
kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi sisenemisjuhiku vdljavahetus;

- Traadisisestamine rullidesse;

- Traadirullilaadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

liikkuvate osadega
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- Hammasrataste olitamine. . .
PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTIUHENDATUD.

- Keevitusaparaati tostmine on keelatud.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 KOMPAKTNE KEEVITUSAPARAAT (PILT A1,A2)

See keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on realiseeritud
eriliselt sbeteraste voi ndrgalt seotud teraste MAG-keevituseks kaitsegaasiga CO2 voi
segudegaArgoon/CO2, kasutades téis voi udiga elektroodtraate (tuubilised).

Peale selle sobivad need roostumisvabade teraste MIG-keevituseks Argoon-gaasiga +
1-2% hapniku ja alumiiniumi Argoon-gaasiga, kasutades elektroodtraate, mis sobivad
anallilsis keevitatava detailiga.

MIG-kdévajoodis on tlipiliselt teostatav tsingitud plaatidel vasesulamist traatidega (nt.
vask-siliitsium v&i vask-alumiinium) puhta (99,9%) ARGOON-kaitsegaasiga.

2.2 EEMALDATAVA ETTEANDEMEHHANISMIGA KEEVITUSSEADE (JOON.A3)
Veermikuga, kolefaasiline, odhutusega traatkeevitusseade MIG-MAG/FLUX
keevituseks ja jootmiseks, mille juurde kuulub eemaldatav etteandemehhanism 4
TRAADIRULLILE. Lai kasutusskaala erinevate materjalide (teras, roostevaba teras,
alumiinium) téétlemiseks. Suur hulk kaarepinge reguleerimissamme.

2.3 SEERIALISATARVIKUD:

- poleti (R.A. (vesijahutus) versioonil veega jahutatud);

- massiklambriga varustatud tagasisidekaabel;

- rataste komplekt;

- ARGOON-gaasballooni adapter;

- réhu reduktor;

- traaditoide;

- R.A. vesijahutusgrupp (ainult R.A. (vesijahutus) versioonil);

2.4 TELLITAVAD LISATARVIKUD:

- topelt ajaga elektrikaart;

- generaator-veermiku Uhenduskaablite komplekt(ainult eemaldatava
etteandemehhanismiga keevitusseadmele);

- R.A. vesijahutusgrupp (kus ettendhtud);
(seerialisatarvik R.A. (vesijahutus) versioonil);

- Poolikatte komplekt (kus ettenahtud);

- alumiiniumi keevituskomplekt;

- kaetud traadi keevituskomplekt;

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
P&hiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66voime kohta leiate seadme
andmeplaadilt alljargnevate tdhendustega:
Pilt. A
1- Viide 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 kdrge elektriSokioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).

- Toiteliini simbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;

3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
6- Kere kaitsetase.
7- Toiteliiniomadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).

= |, max: Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- l,.4: Reaalne toitevool.

8- Elektrisiisteemi toovdime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat voib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Vdime véljendub %-des, baseerudes 10
minutisele tstklile (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 ettenahtud tasemele).

- AIV-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja
sellele vastavat kaarepinget.

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral).

10- .= : Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

11-Ohutusnorme viitavad sumbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 *

Kaarkeevituse ldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on ndidatud ainult simbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tédpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

(3]

3.2 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
4.1 KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED (Pilt. A)

5. PAIGALDAMINE

A 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
VOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 MONTAAZ (Pilt. C)
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli’lklemmi montaaz (Pilt. D)

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE
K&ik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma tdstmissisteemita.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
limberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.2.1 UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist, vaadake andmeplaadilt ndudeid
toitepinge kohta ja kontrollige td6kohal kasutada olevat pinget ja voolusagedust.
Need vaartused peavad thilduma.

Keevitusaparaat peab olema ihendatud ainult toiteslisteemiga, mis omab maaga
Ulhendatud neutraaljuhet.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame Uhendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax =
0.04 ohm.

Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

5.2.2 PISTIK JA PISTIKUPESA: Uhendage voolujuhtmele piisava véimega
standardpistik, (3P +T) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki vdi automaatset
voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud
kaitsekorkide soovitatavad vaartused 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 (ihendus vastab kasutuses olevale pingeliinile.

Pilt. E
Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks ettenahtud kruvisid.
Téhelepanu!
Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala kdige kérgemale
pingele, naiteks:
U, 400V < Tehases asetatud pinge.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettenéhtud
kaitsesiisteemi (klass 1) vdimetuks, pohjustades tdsise ohu isikutele (nt.
elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.3 ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.3.1 Uhendus gaasiballooniga

- Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks 20kg.

Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventilliga ja asetage nende vahele
vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi voi Argon/CO,
segu.

Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.

Loédvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiiliavamist.

5.3.2 Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall tdélauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult ihenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab simbolit (-).

5.3.3 Péletilihendus

Uhendage podleti sellele ettendhtud Uhendusega ja pingutage [6puni kinni
blokeerimisrongas. Valmistage pdleti ette esimeseks traadilaadimiseks, monteerides
lahti pdleti otsik ja kontaktvoolik, et kergendada traadi vélja tulemist.

5.3.4 Uhendamine traadietteandemehhanismiga (vilise traaditoitega mudelil)

- Teostage lihendused keevitusseadmega (tagapaneel):
- keevitusvoolu kaabel (+) kiirpistikupesasse.
- juhtimiskaabel vastav klemmi kuilge.

- Jalgige, et kdik tihendused oleksid korralikult kinnitatud, et valtida Glekuumenemist
_ ning seadme tohususe langust.

- Uhendage ballooni rdhuvahendajast tulev gaasitoru ja pingutage see kaasasoleva
sidemega kokku.

5.3.5 Soovitused

- Keerake keevituskaablite ihendused kiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage vdimalikult Iihikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

5.3.6 Vesijahutussiisteemi G.R.A iihendamine. (ainult R.A. mudelid).

- Kinnitage G.R.A. komplekti kuuluva ihenduslati abil masina kiilge.

- Teostage veevoolikute kiirihendused.

- Lulitage G.R.A. sisse, jargides seejuures jahutussiisteemiga kaasasolevas juhendis
aratoodud ndudeid.

5.4 TRAADIRULLILAADIMINE (Pilt. F-F1-F2)

A TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK
JAKONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LABIMOODU JATUUBIGA
JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE
KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.
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- Avage haspliavause uks.

- Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on korrektselt
paigutatud selleks ettenahtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).

- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2b).

- Vabastage traadiots ja Idigake selle moondunud otsik ara valtides traadi venimist.
Keerake rull vastupéeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-
100mm pdleti traadi sisenemisjuhiku thendusega (2c).

- Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige rdhu vaartus keskmisele
tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Peatage haspel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat, selleks ettenahtud
reguleerimiskruvi (1b).

- Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

- Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvérku, kaivitage keevitusaparaat, vajutage
poletilulitit voi traadi etteandmislilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni
traadiots, labides kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis ldliti lahti.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge ja
mehhaanilise véime all, mis véib p6hjustada, kui ei ole jalgitud ohutusnoudeid,
elektriSokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.

Pidage gaasiballoon ja pdleti Uksteisest eemal.

Kinnitage kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti pdletile (4b).

Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur
véimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse
ajal traadivedru ei lddvestu rulliliigse inertsi tagajarjel.

Loigake poleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

Sulgege haspliavause uks.

6.KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 EELTOIMINGUD

- Sisestage maanduspistik pistikupessa (-) (keevitusaparaatidele, kus on ainult iks
maanduspistik).

- Sisestada maanduspistik soovitud Kkiirpistikusse (-) olenevalt keevitatavast
materjalist (2 v6i enam maandusnapitsaga varustatud keevitusaparaatide korral).
- kiirpistik (-) maks reaktansiga ( # YY"\ ) vdi positsioon 2-3 alumiiniummaterjali ja

sellest tulenevate sulamite (Al), vasesulamite (CuAl/CuSi) korral.

- kiirpistik (-) min reaktansiga ( £ Y™\ ) vdi positsioon 1-2 inox-terase (SS), sOe- ja
_norgaltlegeeritud (Fe) teraste korral.

- Uhendage tagasisidekaabel keevitatavale detailile.

- Avage jareguleerige kaitsegaasivool réhureduktori abil (5-7 I/min).

- Lilitage sisse keevitusaparaat ja seadke keevitusvool podrleva kommutaatori abil.

6.2 KEEVITUS (PILT H)

Peale seda kui masin on seatud eelnevalt kirjeldatud operatsioone kohaselt, piisab
Uhendada maandusklemm keevitatava detailiga ja vajutada pdleti IUlitit. Hoolitsege
selle eest, et pdleti plsib keevitamiskeks kohasel kaugusel keevitatavast detailist.
Keeruliste keevitusmeetodite korral on soovitav proovida enne jaaktikkidel, kasutades
samaaegselt reguleerimisnuppe parema keevitustulemuse saavutamiseks. Kui kaar
sulab tilga haaval ja kustub tihti, lisage traadi kiirust v6i valige madalam voolu vaartus.
Kui traat vastupidiselt laheb vagivaldselt detaili vastu ja pdhjustab materjali eendumise,
vahendage traadikiirust.

Pidage meeles, et iga traat annab paremad tulemused teatud edasimineku kiirusega.
Selleparast, keeruliste keevitustdode ja pikaajaliste keevitustddde korral sobivama
traadi valimiseks tasub proovida ka erineva labimddduga traate.

6.3 ALUMIINIUMIGA KEEVITUS

Seda tlupi keevituseks kaustatakse kaitsegaasina ARGOON-gaasi véi ARGOONI

HEELIUMI-gaasisegu. Kasutatav traat peab olema samade omadustega, kui

baasmaterjali. Igal juhul on eelistatav kasutada segutraati (nt. alumiinium/rani) ja mitte

kunagi ainult alumiiniumtraati.

Alumiiniumi MIG-keevitusel ei esine erilisi raskusi, kui siis mitte see, et traati ei Gnnestu

vedada hasti kogu pdleti pikkuses ja nagu teada, on alumiiniumil halvad mehhaanilised

omadused ja mida vaiksem on traadi @, seda raskem on traadi vedu.

Seda probleemi on véimalik Uletada teostades jargnevad muudatused:

1 - Vahetage pdleti kest imber teflonist mudeli vastu. Selle véljatdmbamiseks piisab
l6dvestada pdletiotsa tapid.

2 - Kasutage kontaktvoolikuid alumiiniumile.

3 - Vahetage traadiveorullid alumiiniumi tarvis kasutatava tiilibi vastu.

4 -Vahetage valja traadi sisenemisjuhiku terasest kest sellele vastava teflonist
kestaga.

Ulalmainitud osad on lisavarustusena kaasas alumiiniumi tarvis varustustega.

6.4 PUNKTKEEVITUS (PILT I)

Traadisusteemiga on vdimalik teostada Uksteise peale asetatud plaatide liitmine

materjali lisamisega tehtud punktkeevituse abil.

Susteem sobib eriliselt selleks eesmargiks siis, kui see on varustatud reguleeritava

ajastiga, mis véimaldab sobivama punktkeevituse valimise ja tanu sellele punktide

teostamise samade omadustega.

Aparaadi kasutamiseks punktkeevituse tarvis on see vaja seada jargnevalt:

- Vahetage pdleti otsik punktkeevituse jaoks ettenahtud otsiku vastu, mis on kaasas
lisavarustusena. See otsik on aratuntav selle silindrilise kuju jérgi ja sellest, et selle
otsas on gaasi ventilatsiooniavad.

- Asetage voolu reguleerimiskommutaator "maks” positsiooni.

- Reguleerige traadi edasiminek peaaegu maksimaalvaartuseni.

- Asetage imberluliti “TIMER” positsiooni.

- Reguleerige punktkeevituse aeg vastavalt liidetavate plaatide paksusele.

Punktkeevituse teostamiseks asetage podletiotsik horisontaalselt esimese plaadi peale

ja vajutage poleti nuppu keevituse alustamiseks: traat viib esimese plaadi sulamiseni,

laheb sellest 14bi ja siseneb teise plaati, teostades nii keevisdombluse kahe plaadi vahel.

Hoidke nuppu allavajutatud nii kaua kuni ajasti katkestab keevituse.

Kuna on véimalik liita plaate, mida ei paase kasitlema tagant poolt, vdib selle

protseduuriga teostada punktkeevitusi ka sellistes tingimustes, kus see ei ole véimalik

tavaliste punktkeevitusaparaatidega, nagu naiteks karbikujulised vormid.

Peale selle on operaatori too palju lintsam tanu pdleti kergele kaalule.

Selle siisteemi kasutuspiirang on tingitud esimese plaadi paksusest, samas aga voib

teine plaat olla markimisvaarselt paksem.

6.5 NEETIMINE (PILT L)

See toiming on vdimalik ainult keevitusaparaatidega, mis on Ghendatud
maanduspistikuga.

See on menetlus, mis vdimaldab kergitada sissepoole lainud véi deformeerunud plaate

ilma, et neid peaks pahupoolelt taguma. See on hadavajalik, kui autokere osadele ei

paase tagapoolt kasitsi ligi.

Teostage see toiming jargnevalt:

- Vahetage poleti otsik neetimiseks ettenahtud otsiku vastu, mille kiljel on koht naela
jaoks.

- Asetage voolu reguleerimiskommutaator positsiooni 3.

- Reguleerige edasiminekukiirus kasutatava voolu ning traadi @ kohaselt, nagu
oleksite teostamas keevitamist.

- Asetage Umberliliti “TIMER” positsiooni.

- Reguleerige aegumbes 1-1,5 sekundile.

Sellisel moel sooritatakse keevituspunkt naelapea vahendusel, teostades nii selle

litumine plaadiga. NGud on vdimalik, kasutades sobivat instrumenti, kergitada

sisselainud plaati.

6.6 PLAADI REGENEREERIMISE PROTSESS (PILT M)

See toiming on vdimalik Uhte vdi enamasse maanduspistikuga Uhendatud

keevitusaparaatidega.

Selle toimingu teostamiseks kiisige selleks vastav pakend.

Autokeres teostatud keevituste voi haamerdamiste tagajarjel kaotab plaat algparased

omadused ja nende taastamiseks algseisukorda, kasutab operaator

oksuatsetlulpdletit, millega soojendab plaadi umbes 800°C-ni, jahutades siis see

kiiresti vette kastetud lapiga.

Soovides oksuatsetuilpdleti taielikult valja vahetada, teostage plaadi regenereerimise

protsess jargnevalt:

- Eemaldage pdleti otsik ja asetage paigale sobiv elektroodihoidja ning séeelektrood,
keerates selleks vastavat tehnonuppu.

- Pange reguleerimiskommutaator positsiooni 1 (kdrgemad positsioonid soojendaksid
liiga elektroodi ja aparaati).

- Haakides lahti vedru, vabastage pinge veorullidest, mis valdib nii traadi minemist
pdletisse.

Kui soovitud regenereerimiseala on ainult vaike piirkond, teostage punktkeevitus, viies

elektroodi I6pposa kontakti plaadiga nii kauaks kuni plaat kuumeneb ja jahutage see

siis kiiresti vette kastetud lapiga. Kui aga taastatav osa on laiem, pdéritage elektroodi.

A TAHELEPANU!:

- Signaallamp sittib Ulekuumenemise korral, katkestades vdimevoolu; algseis
taastub automaatselt parast paari minutilist mahajahtumist.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS 5
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 Poleti

- Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See vdib pdhjustada
isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub kasutuskdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

- lga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku (maks 5 bar) kummist
traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumiseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: poletiots, kontaktvoolik, gaasijaotaja.

7.1.2 Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage perioodiliselt
metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse (rullidesse ja
sisenevasse/valjuvasse sisenemisjuhikusse).

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTOO

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja vdimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar).

Véltige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.
Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Gihendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustto 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid I8puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Kasutage
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NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS APARATS MIG/MAG UN FLUX LOKA
METINASANAL.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA
METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekoSi labi instruétam par metindSanas aparata drosu
izmanto$anu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu
negaduuma iestaSanas gadijuma.

(Apskatiet art nodalu “IEC vai CLCITS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
METINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

AN

Izvairieties no tie$a kontakta ar metina$anas kontiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var bat bistams.

Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabat izslegtam un atslegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinaSanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

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 art kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savieno$anas
detalam.

Gadijuma, ja tiek izmantots Skidrumdzeses agregats, ta uzpildes laika
metinasanas aparatam jabatizslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

Ve QAN

Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojosus produktus

.
Z
'Q
N
'3
Q
3
a2

28
[
e
i)
=
Z
o
=
Q
[
=
2
=]
Q)
4

2!
j =
Q

°
[7]
=
[l
o
Q1
o
c
[
3
Q
2
(1]
3
o
c
(0
=
Q
Q
3
=]
[1]
[7]
=
o
o

o
[
e

§Ts vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzek]i loka tuvuma
esoSo metinasanas iztvaikojumu novaks$anai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

PO0L®

Nodrosiniet atbilsto$u elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dalas un
tuvuma esosam iezemétam metala dalam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nolikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjoSus paliktnus vai paklajus.

Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres uzstaditu
neaktinisku stiklu.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilveki, to
var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

TrokSna limenis: Ja 1pasSi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
trok$na iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualas aizsardzibas lidzekl]i.

QOEARO®®

- Metinasanas stravas plismas rezultata apkart metinasanas kontiram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai

(pieméram, Pacemaker, elposanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu Iletotajlem jaievero atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata lietosanas zona.

Sis metinadanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

rupnieciskaja vide profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav

nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu

majsaimniecibas vide.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

samazinatu

Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
metinasanas kontira.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas metinaSanas kontira iekSpuseé.
Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc
iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un
neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinaSanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums d=20cm (Zim. N).

2N

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vide profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir paL(_tieéo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem
merkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektroSokarisku;
- lerobezotas telpas;
- UzllesmOJosovarspragstwelutuvuma
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzet, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas lidzek]i.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala
drosa platforma.

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz

vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tuksSgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu veértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, $i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
$ads risks un nepiecieS§amibas gadijuma ir jauzstada atbilstoSie aizsardzibas
lidzek|i saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esosajiem datiem.

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 metind$anas aparatu
nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, udensvada cauruju
atsaldésana).

- lIraizliegts uzkart metinasanas aparatu uzroktura.

72N

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas baro$anas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam
jabut uzstaditam.

N

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo daju saistito
darbibu, pieméram:

- Ru]]u un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielik$anu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rul]u, zobratu un zem tiem esosas virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieello$anu; _
METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

- Iraizliegts celt aug$a metinasanas aparatu.
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2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 KOMPAKTS METINASANAS APARATS (ZIM.A1,A2)

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasSanai, konkréti
tas ir paredzéts oglek|a térauda vai viegli legéta térauda MAG loka metinasanai ar
aizsarggazi CO, vai argona/CO, maisijumu, izmantojot veselas elektroda stieples vai
stieples ar serdeni (caurulveida).

Turklat, to var izmantot arT neruso$a térauda MIG metinaSanai ar Argonu + 1-2%
skabekja un aluminija MIG metinasanai ar Argonu, izmantojot stieples elektrodus, kuru
sastavs der metinamai detalai.

MIG lodéSanu parasti veic uz cinkotajiem loksném, izmantojot stieples no vara
sakauséjuma (pieméram, vara un silicija vai vara un aluminija) ar tira argona
aizsarggazi (99,9%).

2.2 METINASANAS APARATS AR NONEMAMU STIEPLESVILCEJU (ZIM. A3)
MetinaSanas aparats uz ratiniem, trisfazu, ar ventilaciju, paredzéts MIG-MAG/FLUX
metinaSanai un lodésanai ar nonemamu stieples vilceju ar 4 VELTNISIEM. Plasas
pielietosanas iespéjas ar dazadiem materialu tipiem, pieméram, téraudu, neriso$o
téraudu, aluminiju. Palielinats loka sprieguma regulé$anas solu skaits.

2.3 SERIJAS PAPILDIERICES:

- deglis (modelim R.A. ir Gdens dzesésana);

- stravas atgrieSanas vads ar masas spaili;

- ritepu komplekts;

- ARGONAbalona adapteris;

- spiedienareduktors;

- stieples padeves ierice;

- R.A. Gdens dzeséSanas mezgls (tikai R.A. modeliem).

2.4 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA:

- elektroniska plate ar dubulto laika uzskaiti;

- vadu komplekts generatora un vilcéja savieno$anai (tikai ar nonemamu stieples
vilcgju aprikotajiem metinasanas aparatiem).

- R.A.Gdens dzeséSanas mezgls (ja tas ir paredzéts);
(R.A. modelttair sérijas papildierice);

- Spoles vaka komplekts (ja tas ir paredzéts);

- Komplekts aluminija metinasanai;

- Komplekts metinasanai ar stiepli ar serdeni;

3.TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:

m.
1- EIROPAS norma, kura ir apraksttti ar loka metinaSanas iekartu dro$ibu un razo$anu
saisttie jautajumi.
2- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktaru.
3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinaanas proceduru.
4- Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (plemeram tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
5- Simbols, kas apzimé baro$anas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
6- Korpusa aizsardzibas pakape.
7- Barosanas Iinijas tehniskie dati:
- U,: MetindSanas aparata baroSanas avota mainigais spriegums un frekvence
(ple]aUJama novirze £10%).
= i max: Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.
- |« EfektivabaroSanas strava.
MetinaSanas kontira raditaji:
- U, : maksimalais tuk§gaitas spriegums (metinaSanas kontars ir atverts).
- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
emitét metinaSanas laika.
X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét
atbilsto$u stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
m|nLljs|L(1)gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un
tatalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati
40°C apkartéjas vides temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska
aizsardziba (metinaSanas aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim,
kamer ta temperatlira nepazeminasies I1dz pielaujamajai robezai).
- A/V-A/V: Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no minimuma Iidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- MetinadSanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves dalu pasatiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
10- == : BaroSanas [inijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas

dros$inataju raditaji.
11-Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas dro$ibas prasibas loka metinasanai”.
Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinaSanas aparata esoSas plaksnites.

3.2 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).

[--]
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4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES (Zim. A)

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 MONTAZA (Zim. C)
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esoS$as
atseviSkas dalas.

5.1.1 AtgrieSanas vada-turétaja montaza (Zim. D)

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visi $aja rokasgramata aprakstiti metindSanas aparatiir aprikoti ar céléjsistémam.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bat |oti bistami.

5 2.1 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veik$anas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sisteémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinasanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax =0.04 ohm.

Metina$anas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

5.2.2 KONTAKTDAKSA UN ROZETE: savienojiet baroSanas kabeli ar standarta

kontaktdaks$u (3P +T) ar atbilstoSiem raditajiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam

pievienotu un ar drosinataju vai automatisko izslédzéju aprikotu rozeti; atbilstoSajam
iezeméSanas pieslégam jabat pieslegtam pie baroSanas linijas zemé&juma vada

(dzelteni-zal$). 1. tabulda (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosSinataju

rekomendéjamas vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas

masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

- Ja ir janomaina sprieguma nominals (tikai trisfazu modelim), tad nonemiet
metindSanas aparata paneli un ta iek$éja dala sagatavojiet sprieguma mainas
spailu bloku ta, lai batu atbilstiba starp att|eC|gaJa informativa plaksnité noraditu
savienojumu un pieejama tikla spriegumu.

Zim. E
Ar atbilstoSo skrivju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.
Uzmanibu!
Ripnica metinasanas aparats ir sagatavots vislielakajai iespéjamajai
sprieguma veértibai, pieméram:
U, 400V < Ripnica uzstaditais spriegums.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana bitiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase l) efektivitati, lidz ar ko batiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgrekarisks).

5.3 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabula (TAB 1) ir noraditas metinaSanas vadu_ Skérsgriezuma rekomendéjamas
vértibas (mm’), kuras ir izvélétas saskana ar metinaganas masinas maksimalo emitétu
stravu.

5.3.1 PieslegSanagazes balonam

- Uz metinaSanas aparata balona balstvirsmas uzstadama gazes balona svars: ne

lielaks par 20 kg.

Pieskraveéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un ielieciet atbilstoSu

spiediena samazinataju, kur$ tiek piegadats ka papildus aprikojums, ja tiek

izmantots Argons vai Argona/CO, maistjums.

Savienojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un noblokgjiet uz aprikojuma eso$o

spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskrivéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

5.3.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir iesp&jams.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura irapziméta ar simbolu (-).

5.3.3 Deglasavienojums

Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotajdetala, pieskravéjot ar rokam [idz galam
blokésanas uzgriezni. Sagatavojiet pirmo stieples komplektu, nonemiet uzgali un
kontakta cauruli, lai atvieglinatu stieples izeju.

5.3.4)Savieno§ana ar stieples padeves ierici (modeos ar aréjo stieples padeves
ierici
- Veiciet savienojumus ar metinaSanas aparatu (aizmuguréjais panelis):
- metinaSanas stravas vadu savienojiet ar atras pievienoSanas ligzdu (+).
- vadibas kabeli savienojiet ar atbilstoSu savienotaju.
- Parliecinieties, ka savienotaji ir cieSi pievilkti, lai izvairitos no parkarsé$anas un
efektivitates zaudésanas.
- Pievienojiet gazes cauruli, kas nak no balona spiediena reduktora, un piestipriniet to
ar komplektacija eso$o apskavu.

5.3.5 Rekomendacijas

- Lidz galam pieskravéjiet metindSanas vadu savienotajdetalas atras savienoSanas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinds to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate.

- Izmantojiet péciespé&jas 1sakus metinaSanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metina$anas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinasanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

5.3.6 Udens dzesésanas mezgla (G.R.A.) pievienosana (tikai R.A. modeliem).

- Piestipriniet G.R.A. pie metinaSanas aparata ar komplektacija eso$as skavas
palidzibu.

- Pievienojiet Gdens caurules pie atrdarbigam savienotajuzmavam.

- lesledziet G.R.A., veicot dzeséSanas mezglam pievienotaja rokasgramata
aprakstitu procedaru.

5.4 STIEPLES SPOLES IELADESANA (Zim. F-F1-F2)

/N uzmANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAl STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA
APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IRATBILSTOSS DIAMETRS, KATIE
DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI
UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet titavas telpas vaku.
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- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilkSanas stienis ir pareizi
novietots atbilsto$aja cauruma (1a).

- Atbrivojiet pretspoll( es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apakséja(-iem)
rulla(-iem) (2a

- Parbaudietvai V|Iceja rullitis/rulliSi atbilstizmantojamajai stieplei (2b).

- Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém;
pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas
stieples vadikla, iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek$a 50-
100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noregulgjot spiedienu uz vidgjo vértibu, parbaudiet,
vai stieple ir pareizi novietota apak$éjas spoles rieva (3).

- Mazliet piebremzgjiet titavu ar attiecigas reguléSanas skrives palidzibu, kura
atrodas titavas centra (1b).

- Nonemietuzgali un kontakta cauruli (2a).

- lelieciet metinaSanas aparata kontaktdakSu baroSanas rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu, kura
atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples
vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15 cm no degla priek3€jas dalas, atlaidiet

pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas zem elektriska
sprieguma un ir paklauta mehaniska speka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti
drosibas noteikumi, var rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka
risks:

Nenovirziet degla galu kermena daju pusé.

Nepietuviniet deglibalonam.

Uzstadiet atpakal| kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibrgjiet rullu spiedienu un titavas
bremzéSanu uz minimalakajam iespéjamam vértibam ta, lai stieple neslidétu rieva
un vilcéja apstaSanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas
inerces dé|.

- Nogrieziet no uzgala izejoso stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15 mm.

- Aizveriettitavas telpas vaku.

6.METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS

6.1 IEPRIEKSEJAS OPERACIJAS

- lespraudiet masas saspraudni negativaja rozeté (-) (ar vienu masas saspraudni
aprikotajiem metinasanas aparatiem).

- lespraudiet masas saspraudni negativaja atras pieslégSanas ligzda (-), kura
izvéléta atbilsto$i metinamajam materialam (ar 2 vai vairak masas saspraudniem
aprikotajiem metinasanas aparatiem).

- negativa atras pieslégsanas ligzda (-) ar maks. reaktivu pretestibu (7YY ) vai
2.-3. pozicija aluminijam un atvasinatiem sakausé&jumiem (Al), vara
sakauséjumiem (CuAl/CusSi).

- negativa atras pieslégsanas ligzda (-) ar min. reaktivu pretestibu (/7 Y™\ ) vai 1.-2.
pozicija neriso$ajam téraudam (SS), oglekla téraudam un zemi legétajam
téraudam (Fe).

- Savienojiet stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu.

- Atveriet un noregulgjiet aizsarggazes plismu ar spiediena reduktora palidzibu (5-7
I/min).

- leslédziet metindSanas apratu un uzstadiet metinasanas stravu ar grozama
parsléga palidzibu. —

6.2 METINASANA (ZIM. H)

Péc masinas uzstadiSanas ar augstak aprakstito operaciju palidzibu atliks savienot
masas spaili ar metinamo detaju un nospiest uz degla eso$o pogu. Ir jaseko tam, lai
deglis atrastos atbilsto$aja attaluma no metinamas detalas.

Pirms atbildigu un svarigu metinaSanas darbu veiksanas paméginiet izpildit
metinaSanu uz braka detalam, uzstadot reguléSanas rokturus ta, lai sasniegtu labaku
metinasanas kvalitati. Ja loks kust pilienveidigi un médz izslégties ir japalielina stieples
atrums vai ir jauzstada zemaka stravas vértiba. Ja stieple atsitas pret detalu un notiek
materialaizmetums, irjasamazina stieples atrums.

Turklat, ir jaatceras, ka katra stieple dod labakus rezultatus ar noteikto virziSanas
atrumu. Tadéjadi, veicot svarigus un laikietilpigus darbus ir japarbauda dazada
diametra stieples, lai izvélétos visatbilsto$ako.

6.3 ALUMINIJAMETINASANA _

Siveida metinaganas laika tiek izmantota aizsarggaze ARGONS vai ARGONA-HELIJA

maisijums. |zmantojamas stieples raksturojumam jabat tddam pasam ka

pamatmateridlam. Jebkurad gadijuma priekSrociba vienmér ir jadod vairak legétai

(pieméram, alumnijs/silicijs) stieplei un nekada gadijuma nedrikst izmantot stiepli no

tira aluminija.

Aluminija MIG metinasanas laika nerodas gratibas, iznemot tos gadijumus, kad rodas

traucéjumi stieples vilk8ana visa degla garuma, jo ka ir zinams, aluminijam ir vajs

mehanisks raksturojums un jo mazaks ir stieples diametrs, jo grutaka irvilk§ana.

No 8Ts problémas var izvairities veicot sekojosas izmainas:

1 - Nomainiet degla apvalku ar teflona modeli. Lai to nonemtu ir jaatskravée degla gala
eso$as tapas.

2 - Izmantojiet aluminijam paredzétas kontakta caurules.

3 - Nomainiet stieples vilcéja rulliSus ar aluminijam paredzétajiem rulliSiem.

4 - Nomainiet stieples virzitaja ieejas térauda apvalku ar atbilstoSu teflona apvalku.

Augstak aprakstitas detalas ir ieklautas fakultativi pieejama komplekta aluminija

metinasanai.

6.4 PUNKTMETINASANA (ZIM. I)

Ar stieples metinasanas iekartas palidzibu var savienot loksnes, kuras ir uzliktas viena

uz otro, ar metinatiem punktiem no materiala lodéjuma.

lekarta ir seviSki piemérota Sim izmanto$anas veidam, jo ta ir aprikota ar regul&jamo

laika uzskaites ierici, ar kuras palidzibu var izvéléties vispiemérotako

punktmetinaSanas ilgumu un, tadéjadi, iegdt metinatos punktus ar vienadu
raksturojumu.

Pirms masinas izmantoSanas punktmetinaSanai ta irjauzstada sekojosaja veida:

- Nomainiet degla sprauslu ar punktmetinasanai paredzéto sprauslu, kura ir piegadata
ka papildierice. So sprauslu var atskirt péc cilindriskas formas, un péc tas gala
esoSajiem gazes védcaurumiem.

- Uzstadiet stravas reguléSanas parslégu stavokit "maksimala”.

- Noregulgjiet stieples virzisanas atrumu tuvu maksimalajai vértibai.

- Uzstadiet parslégu stavokli "TIMER".

- Noregulgjiet punktmetinasanas ilgumu atkariba no savienojamo loks$nu biezuma.

Lai izpilditu punktmetina$anu deglis horizontali ir japieliek pie pirmas loksnes un ir

janospiez uz degla eso$a poga, lai apstiprinatu metinaSanas sakumu: stieple izkausé

pirmo loksni, iziet tai cauri un iedzilinas otraja loksné, lidz ar to tiek izdarita divu lokSnu
kilveida sakausésana.

Pogai jabat nospiestai ldz tam bridim, kamér laika uzskaites ierice nepartrauks

metinaSanu.

Izmantojot So metodi var veikt punktmetinaSanu pat tados apstaklos, kuros nav

iespéjams izmantot tradicionalus punktmetinaSanas aparatus, jo Saja gadijuma var

sa\éienot loksnes, kuru aizmuguréja puse nav pieejama, pieméram, karbveida detalu
gadijuma.

Turklat, nemot véra arkartigi mazu degla svaru, tiek batiski vienkarSots operatora

darbs.
STs sistémas izmantoSanas iespéjas ir norobezotas tikai ar pirmas loksnes biezumu,
bet otras loksnes biezums var bat |oti liels.

6.5 KNIEDETS SAVIENOJUMS (ZIM. L)

So operaciju var veikt tikai ar kompaktu metinaSanas aparatu ar vienu masas

saspraudni.

Ta ir metode ar kuras palidzibu var pacelt atkartoti ienako$as vai deformétas loksnes

bez nepiecieSamibas sist tds no aizmuguréjas puses. Tas ir nepiecieSams veicot

darbus uz korpusa dajam, kuru aizmuguréja puse nav pieejama.

Stoperacija tiek veikta $ada veida:

- Nomainiet degla sprauslu ar kniedéta savienojuma veik$anai paredzéto sprauslu,
kuras sanu dalairligzda kniedei

- Uzstadiet stravas regulé$anas parslégu stavokli"3".

- Noreguléjiet stieples kustibas atrumu atkariba no stravas un no izmantojamas
stieples diametra it ka batu javeic metinasanas operacija.

- Uzstadiet parslégu stavokli "TIMER".

- Uzstadietlaiku uzapméram 1 1,5 sekundi.

Sada veida tiek izpildits kniedes galvmal atbilsto§s metinats punkts, ITdz ar ko ta tiek

savienota ar loksni. Tagad ar atbilstoSa instrumenta palidzibu var pacelt atkartoti

ienakuso loksni.

6.6 LOKSNES ATLAIDINASANAS PROCEDURA (ZIM. M)

So operaciju var veikt ar kompaktiem metinaSanas aparatiem ar vienu vai vairakiem

masas saspraudniem.

Sis procediras veikSanaiir japieprasa atbilstosais iepakojums.

Péc metinasanas vai kalSanas virsbives loksne zaudé savas sakuma 1pasibas, un lai

tas atjaunotu operatoram bija jaizmanto autogéna deglis, ar kuru vins sasildija loksni

apméram [idz 800°C un péc tam atri to atdzeséja, izmantojot ar Gdeni slapinatu lupatu.

Ar nollku pilnigi aizvietot autogéna degli atlaidinaSanas proceddra ir javeic $adi:

- Nonemiet degla sprauslu un uzstadiet atbilstoSu elektrodu turétaju un péc tam
nostipriniet oglu elektrodu, pievelkot atbilstoSu rokturi.

- Uzstadiet reguléSanas parslégu stavoklt "1" (t& uzstadiSana augstaka stavokit var
izraisTt elektroda un masinas parkarsésanu).

- Nonemiet spiedienu no vilcgja rulliSiem atakéjot atsperi,
parvietoties degl.

Ja atlaidinama dala aizpem nelielu laukumu, tad veiciet So operaciju ka

punktmetinasanu, pieslienot elektroda galu pie loksnes uz laiku, kas nepiecieSams tas

uzsildiSanai, un péc tam atri to atdzeséjiet, izmantojot ar Gdeni slapinatu lupatu. Ja

atlaidinama dala aiznem lielaku laukumu, tad elektrods jabida apkart tam.

lai nelautu stieplei

AUZMANTBU:

- ParkarséSanas gadijuma ieslédzas signalspuldze un tiek partraukta
elektroenergijas padeve; darbibas atsdk$8ana notiek automatiski péc dazam
minatém, kad masina atdzisTs.

7. TEHNISKA APKOPE

/N uzmMANTBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE:
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7 1.1 Deglis
Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski pérbaudiet cauru|u un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Katru reizi kad tiek mainTta stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa palidzibu (maks.
5 bari) noputiet stieples virzitaja apvalku, lai parbauditu ta integritati.

- Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes smidzinatajs.

7.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcgja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona
sakrajoSos metala putek|us (ieejas unizejas rulli un stieples virzitaji).

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT. TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS
JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN

TUVOSANOS IEKSEJAI DAL AI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekSéjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metindSanas aparata iek$&jo dalu un notiriet uz
transformatora eso$os putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stréavu uz elektrisko pladu pusi; to tirisanai izmantojiet

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskrivéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lldz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metindSanas aparats
atrodas atveérta stavokir.

-73-



(e CbAbPXAHME ||

1.

cmp.
OBLLUM NMPABUNA 3A BE3OMNMACHOCT NPUABIOBO 3ABAPABAHE ...... 7

yBOA U OBLLO ONUCAHUE
2.1 KOMMAKTEH ENEKTPOXEH
2.2 ENeKTpOXeH C NPeHOCKHMO UM OTAENHO Tenonoaasallo YCTPOWCTBO .
2.3 AKCECOAPU KbM CEPUATA
2.4 AKCECOAPMU MO 3AABKA HA KIMMEHTA

TEXHUYECKU OAHHW.
3.1 TABENA COAHHU. ...
3.2 TAPYTU TEXHNYECK/ OAHHW

OMUCAHME HA ENEKTPOXEHA ... . 75

4.1 Ypeau 3a KOHTPOI, PETYNNPAHE M CBBP3BAHE ........cccccuerueeeerierieaeenieaeenns 75

WHCTAJNIUPAHE..............ccovvmnene .

5.1 UHCTANIUPAHE ........ccoiiiiiiicieieeee e .75
5.1.1 CbeguHsABaHe Ha U3xodeH kaben - Wwunka .75

5.2 HAYMHW 3A MOBOUTAHE HA ENEKTPOXEHA. . 75
5.2.1 CBbP3BAHE C MPEXATA........ccccoveune . 75
5.2.2 BUINTKA NKOHTAKT 3A BKITFOUBAHE .. . 75

5.3 CBbP3BAHE HA BABAPBYHATA CUCTEMA ...t 75

P>KA
R

2 CBbp3BaHe Ha M3XOAHUS kaben 3a TOK Ha eneKTpoxeHa
3 CBbp3BaHe Ha ropenkara
4 CBbp3BaHe C TenonaaasaLloTo yCTp!

(B MOAEen ¢ BbHLUHO 3axpaHBaLLo C TeNn yCTPOWCTBO)
5.3.5MNpenopbku
5.3.6 CBbp3BaHe Ha rpynara 3a oxnaxaare csoga G.R.A.

(caM0o 3aBEPCUA R.A.)..ccuiiiiiiiiiiecie e
5.4 3APEXXOAHE HABOBUHATA C ENEKTPOOHATEN ..

5.3.
5.3.
5.3.

6. 3ABAPABAHE: ONMMCAHUE HA NPOLIEAYPATA
6.1 MPEABAPUTENHW ONEPALINNA ...
6.2 BABAPABAHE ............cccceevine
6.3 BABAPABAHE HA ANNYMUHNN
6.4 TOYKOBO 3ABAPABAHE ..
6.5 KOBAHE
6.6 MPOLIEOYPAT

7. NOOOPBXKA.........cceeeneee

7.1 OBMKHOBEHHA NOAOPBXXKA
7.1.1Topenka........ccceeuunne

7.1.2 TenononasaHe ..

7.2 N3BbHPEOHW ONEPALMN

ENEKTPOXEHWU C HEMNPEKBbCHATA 3ABAPBYHA TEN, 3A ObIroBO
3ABAPABAHE MIG/MAG U ®JTKOCOBE, NPEAHA3HAYEHU 3A MPOMULLJIEHO
N NPO®ECUOHANHO NON3BAHE.

3abenexka: B TekcTa, KOWTO crneaBa e U3NON3BaH TePMUHA “eneKTpoXeH”.

1. OBLLUU NPABUJIA 3A BE3OMNACHOCT NP AbIroBoO
3ABAPABAHE.

EnekTpoxeHMCTHLT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeOMEH 3a Ge3onacHara
ynoTtpe6a Ha enekTpoxeHa u UHopMUPaH 3a eBeHTyanHUTe pUCKOBe, CBbP3aHu
C MeToauTe Ha ObLrOBO 3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CbLOTBETHUTE MepKu 3a
6e30MacHOCT U AeNCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLUK.

g]Lacce HanpaBu cnpaBKa, CblUo Taka U ¢ “ TexHu4vecka cneumcuka IEC nnm

/TS 62081”: WUHCTAJIALMA U NON3BAHE HA AMNAPATYPA 3A ObIoOBO

3ABAPABAHE).

N

WN36areaiiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA; HanpexeHUeTo
npu npaseH xofl, Cb34aBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHo Npu HAKOU
obcrosiTencTaa.

CBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHUTE kaGenu, onepauuuTe 3a KOHTPON U PEMOHT,
TpsbBa Aa ce U3BBLPLUBAT CaMO MPU U3raceH M U3KIIOYEH OT enekTpuyeckara
Mpexa efleKTPOXeH.

W3raceTe enekTpoxeHa v ro U3kntoueTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau Aa
CMeHUTe 3axabeHn YacTn BbPXY ropenkara.

EnekTpuyeckaTa MHCTanauusi Tps6Ba ga 6bAe HanpaBeHa CbIMacHo
AecTBalUTe HOPMU U AENCTBALLUMTE 3aKOHU 3a NpeanasBaHe OoT TPYAOBU
3110NonyKu.

EnekTpoxeHbT TpsiGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBallaTa erleKTpuyecka
cucTeMa c HyneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

MpoBepeTe,” Aanu KOHTaKTHLT 3a eNEeKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € MpPaBUITHO
3a3eMeH.

[la He ce n3non3sBea enekTpoxeHa BbLB BnaxHa U MOKpa cpeaa U noBpeme Ha
AbXA.

[aHe ce uznonsear kabenu c noBpeaeHa U3onauusa unu pasxnabeHu Bpb3KU.
Mpu Hanuuue Ha ycTpPoOWCTBO 3a oxnaxkaaHe C TEYHOCT, onepauuuTe no
HanbnBaHe TPsAGBa Aa 6bAAT M3BLPLUEHU MPU U3raceH W W3KMOYEH OT
3axpaHBallaTa Mpexa enekTPoXeH.

Ve WA

PO L@

ﬂa ce HanpasBu noaxoasilia usonauus oT eneKTpuyecTeBoTo, cnopea Buaa Ha

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepH, CbAoBe UNu TPLGONPOBOAM, KOUTO
CbAbpPXaT MU ca CbAbPXKanM 3ananuMu Te4HU Unu rasoobpasHM BellecTBa.
Oa ce u3bsarea pa6ora c MaTepuanu, MOYUCTEHU C pa3TBopuUTenw,
CbAbpXalym Xnop unu paéora B 6-IM30CT 0 CIOMEHATUTE BellecTBa.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXY CbAl0Be NOA HansiraHe.

[a ce nocrtaBaT Aaney oT paGOTHOTO MSICTO, BCAKAKBW JIECHO 3ananumu
npeaMeT (HaNnpumep: AbPBO, XapTus, Napuanu u ap.).

[Oa ce noAcurypyu noaxoAsilio NPOBeTPeHUe UMM BeHTUNauusi, KouTo Aa
nosBonsiBaT OTBeXAaHETO Ha nylweuuTe, M3nusawm oOT Abrara.
MNMpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopej ChCTaBa Ha MyLieka, KOHLEeHTpauusaTa u
npecTosi B TakaBa cpefa.

OpbxTe 6yTuUnkKaTta Aaney oT M3TOYHULIM HAa TOMSIMHA U CATBLHYEBU NTbuK (aKo
ce usnonsBar TakmBa).

enekTpoaa, o6pabGoTBaHMA AeTaun WM eBeHTyanHUTe MeTaflHM 4acTu
noctaBeHu B6GNU30CT A0 PaGOTHOTO MSACTO, Ha 3eMsATa.

ToBa HOpMmarHo ce NOCTUra Ype3 3aLUTHUTE 3aBapbYHU PbKaBULU, OGYBKM,

3aBapb4eH WreM U Macka u npegHasHa4eHOTO 3a Ta3u uen obnekno, KakTo
MbTeKa Unm n3onaumoHHO Kunumye.

BuHarn pa ce npepnasBart ouuTe Ype3 cneuuanHuTe 3aTbMHEHW CTbKNa,
MOHTUPaHU BbPXY 3aBapb4yHUTE MAaCcKu Unu uremoese.

,Ela ce M3Mon3Ba U CbOTBETHOTO He3ananumo o6rnekrno, KoetTo Bb3npenAaTrcrBa

M NPSAKOTO M3NaraHe Ha KoXaTa Ha ynTpaBUWONeTOBUTe U MHdpavepBeHUTE
NbYK, KOMTO ce NonyyvasaT oT Abrarta. [lpeanasHun mepku TpsiGBa Aa ce B3emat
M 3a nuua, KOUTo ce HamupaT B 6rM30CT 0 AbraTta, ToBa CTaBa Ype3 eKpaHu
WIY HeoTpassiBalLM 3aBeCU.

HuBo Ha wyma: Ako nopaam 0co6eHO MHTEeH3UBHU 3aBapbyHU onepauuu ce
YCTaHOBM eXXeAHEBHO HMBO Ha NIMYHO u3naraxe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85 db(A), ynoTpe6aTa Ha CbOTBETHUTE NIUYHU Npeana3Hu cpeacTBa
e 3aAbIKUTenHa.

QOEARO®®

MpemnHaBaHeTOo Ha 3aBapb4eH TOK MpeAM3BUKBaA NosiBaTa Ha
enekTpomarHutHu noneta (EMF), kouTo ca nokanusMpaHu OKono
3aBapby4HaTa cucTema.

EnekTpomarHutHuTe noreTta mMorat Aa B3aMMoOAeWCTBaT C HAKOU MeAULIMHCKN
anapaTtypwu (Hanp. nenc-MenKbpu, pecnupaTopu, MeTariHu NPpoTe3n U T.H.).
Tpsa6Ba Aa ce B3eMaT HYXXHMTE Npeana3HU MepKK 3a NpuTexarenuTte Ha TakmBa
anapatu. Hanpumep aa ce 3a6paHu AOCTLNBLT A0 30HATa, KbAETO ce M3non3sa
3aBapbYHUAT anapar.

To3an 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha W3UCKBaHMSITA Ha TeXHUYECKUTe
cTaHAapTH 3a NPOAYKT, KOUTO Ce U3MOMN3Ba eANHCTBEHO B NPOMULLIIEHA cpeaa u
¢ npodpecnoHanHu uenu. He ce rapaHTupa CLOTBETCTBUE C OCHOBHMTE Da30BU
rpaHnLM Ha eKCMo3WUMUS Ha XOpa Ha eneKTPOMarHUTHW norieta B AOMaluHa
cpepa.

OnepaTopbT TpsAGBa Aa U3Non3Ba cregHUTe Npoueaypy, Taka Yye ga ce HaManm

€eKCMo3ULUsITa Ha eNeKTPOMarHUTHY noneta:

- ®ukcupaiiTe 3aegHo, KONKOTO MOXe No-6r1M3o ABaTa 3aBapb4YHU Kabena.

- CTpemeTe ce rnaBata M TANOTO Aa 6bAAT Bb3MOXHO MNo-ganevye oT
3aBapb4HaTa cucTema.

- He yBuBaiTe HUKOra oKomno TAN0To 3aBapbyHUTE Kabenu.

- [la He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cUcTeMa, 3a Aa ce 3aBapsiBa. [IBaTta
kabernagace AbpXaT OT e4Ha M Cblla CTPaHa Ha TANoTo.

- CBbpXeTe U3XOAHUSA Kaben Ha 3aBapb4HMA TOK KbM AeTanna 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6n1M30 A0 06paboTBaHOTO ChbeANHEHME.

- He 3aBapsiBaiiTe 61130 fo 3aBapbYHUA anapart, cefHanu u oénerHaTv Ha Hero
(MMHMManHo pa3sctosiHue: 50cm).

- He ocTaBsiiiTe hepomarHMTHu NnpegmeTn B 6rIM30CT A0 3aBapbyHaTa cucTema.

- MuHumanHo pasctosiHne d=20cm (®PUr. N).

2N

- Anapartypa ot knac A:

To3n 3aBapbuyeH anapaT OTIOBapsA Ha W3WUCKBaHUATa Ha TeXHUYecKuTe
CcTaHAapTM 3a NPOAYKT, KOWTO Ce U3MNOon3Ba B e4MHCTBEHO B NPOMULLIIeHa cpeaa
n c npodpecuoHanHn uenu. He ce rapaHTMpa HeroBoTO CLOTBETCTBUE C
eNeKTpOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XUJIMLLHM CrpaAyM U Ha Te3u, KOMTO ca
CBbpP3aHW AUPEKTHO KbM 3axpaHBalja Mpexa C HUCKO HanpeXeHue, KOSITO
3axpaHBa XUMNULLHUTE Crpaau.

AONBNHUTENHN NPEAMNA3HU MEPKU

ONEPALUUTE NPU 3ABAPSABAHE:
- B cpeaa c BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHum4yeHu NnpoCcTPaHCTBa;
- Jm HaNM4MeTo Ha 3anasuMmM MaTepuany Unm eKCnNIo3mBu.
TPABBA npeasapuTesnHo aa 6baaT npeueHeHn puckoBete oT “OTroBOpPHO
eKCnepTHO nuue”’ M 3aBapsiHETO Aa Ce U3BbpLIBa B MPUCHLCTBMETO Ha
NoAroTBeHU 3a AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaL MK cnelmanucTm.
TPABBA pa 6baaTt npunoXxeHu 3alMTHUTE TEXHUYECKM CPeAcTBa, onucaH1 B
5.10; A.7; A.9 B “TexHnuecka cneumncumkaums IEC nnn CLC/TS 62081”.

- TPAABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha PabOTHUK Hap 3eMmsTa,
NOBAUraHEeTO Haj 3eMsiTa U 3aBapsBaHEeTO MoXe Aia 0 bAe U3BbPLIBAHO Ype3
cneuuanHa ocmwgmenua nnaTcBogma.

- HAMPEXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU UNU TOPENKWUTE:
npu paboTa C HAKOMKO eNIeKTPOXKeHa BbPXY eAVH U CblLK AeTailn unm Bbpxy
YacTu OT AeTalnu, eNneKkTpUYecku CbeAUHEeHU NoOMeXAy CU, MOXe Aa Bb3HUKHEe
OonacHoO HaTpynBaHe Ha HanpexeHue Mexay ABe PLKOXBaTKU 3a eneKkTpoau
VIV ropenky u To MoXe ABOMHO Aia HAAXBbPNM AONYCTUMUTE HOPMM.

- Heobxoaumo e B TakbB crny4al KOOpAMHATOP €KCnepT Aa MW3BbpLUK
3aMepBaHUsi C MOAXOAslUM anapaTu, 3a Aa onpegenu HanuMuueTo Ha
CbllecTBYBall, PUCK U Aa npennq_ueme CBHOTBETHUTE Mepku 3a 6e3onacHocT,
ggg;c_)' € yKa3aHo B TouKa 5.9 Ha “ TexHuu4ecka cneundmkaums IEC unu CLC/TS

A OPYITMPUCKOBE

- NPEOBPBLLAHE: noctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa XOpPWU3OHTarnHa
NMOBbLPXHOCT, CbC ChbOTBETHaTa TOBapOYCTOWYMBOCT; B NPOTMBEH cry4an
(Hanpumep: NpY HAaKNOHEH UMW HePaBeH NOA U T.H.) CbLUEeCTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pwblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce M3non3Ba efiekTpoXeHa, 3a
APYr TMN paboTa, 3a KOATO TOM He e NpeAHa3HayeH (HanpuMep: pasMpassiBaHe
HaTpbLOG6ONpPoOBOAU HAa XUAPaBNMYHaTa Mpexa).

- 3a6paHeHo € U3non3BaHeTo Ha pbKoOXBaTKaTa KaTo CpeACcTBO 3a U3Kn4vBaHe
Ha erfieKTpoXeHa.

AN

3awnTHMTe YCTPOMNCTBA M MOABWXHMTE 4acTU Ha KOXyXa Ha eneKTpoXeHa u
TenonoAaBalloTO YCTPOWCTBO TpsibBa Aa 6bAAT HarnmaceHuW Ha XenaHata
nos3uums, npeav Aa 6'bAe BKNIOYEH eNeKTpoXeHa B 3aXpaHBalLaTa Mpexa.

N

BHMMAHUE! Bcsika pbyHa Hameca BbpXy ABMXKeWUTE ce YacTU Ha
TenonoAaBalloTo YCTPOMCTBO, KaTo HanpuMep:

- CwmsiHa ponku n/unv Bogaym Ha TenTa;

BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten B POnKuTe;

3apexaaHe Ha 6obuHaTa c Ten;

MouncTBaHe Ha ponknUTe, Ha cUCTEMUTE OT 3LOHM Konena U 30HUTe, KOUTO ce
HaMupar noA TaX;

- Cma3sBaHe Ha MexaHM3MuTe OT 3L6HM konena.
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TPABBA OA BEbAE HAMNPABEHA CAMO NPU U3rACEH U U3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXXA ENEKTPOXEH.

- 3abpaHeHo e NOBAUraHETO Ha eNleKTPOXeHa.

2.yBOA U OBLWO ONMUCAHUE

2.1 KOMIMAKTEH ENIEKTPOXEH (®Ur. A1, A2)

To3n €eneKkTPOXEH € M3TOYHMK Ha TOK MpU AbrOBOTO 3aBapsiBaHe, creuuarnHo
pa3paboteH 3a MAG 3aBapsiBaHe Ha BbITIEpPOAHWM CTOMaHuW unu cnabo nermpaHu
CToMaHu cbe 3awmTeH ra3 CO, unu cmecn AproH/ CO, ¢ MOHONWUTHa enekTpoaHa Ten
nnu TpbOHa enekTpoaHa Ten.

MpurogeH e cbLo Taka 3a MIG 3aBapsiBaHe Ha HepbXXaaeMu CTOMaHu ¢ ra3 AproH + 1 -
2 % kvicriopog v Ha anyMuHWiA ¢ ra3 AproH, C eneKkTpojHa Ten cbC CbCTas, CbobpaseH
CbC CbCTaBa Ha 3aBapsiBaHWs AeTann.

3anosBaHeto MU 06MKHOBEHO Ce M3BbpLUBA BbpXy MOALMHKOBAHW NamapuHu C
eneKkTpoAHa Ten ¢ MeaHa cnnae (Hanpumep: Mes CUNMLMIA UMW MeA, anyMuUHUIA) CbC
3aLuTeH raz ymct AproH (99,9%).

(ZngEﬂéE)KTPO)KEH C OTAENAWO CE TENOMOAABALLO YCTPOUCTBO
EnekTpoxeH ¢ HenpekbcHaTa enekTpoaHa Ten, Ha konenua, TpudaseH, C BeHTUnaTop,
npegHasHaveH 3a 3aBapsiBaHe MIG-MAG/FLUX u 3anosiBaHe, c oTaenswo ce
Tenonoaasalo yctponctso ¢ 4 POJIKWU. MbBkaBoCT npu ynotpebarta € pasnuyHu
TUNoBe MaTepuanu KaTto CTOMaHa, Hepbxaaema CToMaHa, anymuHuii. fonam 6poi
CTBIKM 3a perynmpaHe Ha HanpexxeHWeTo Ha Abrata.

2.3 AKCECOAPU KbM CEPUATA:

- ropenka (oxnaxpgaHa c Boga BbB Bepcusta R.A.);

n3xoneH kaben, cHabaeH ¢ Wwunka maca

KUT Konenua;

apanTep 3a bytunkata APIOH;

pefyKTop 3a HansiraHeTo;

3axpaHBalLLo C Ten yCTPOWCTBO;

rpyna 3a oxnaxgaHe c Boga R.A. (camo 3a BepcusitaR.A.).

2.4 AKCECOAPU O 3ASIBKA:

- enekTpoHHa CXema C BOEH TaMep;

- rpyna kabenu 3a CBbp3BaHe reHepatop Tenonojasall MexaHu3bM (camo 3a
ereKTPOXEHM C OTAENSILLO Ce TeNonoaaBalLlo YyCTPOUCTBO);

- rpyna saoxnaxgaHe c Boga R.A. (kb4eTo e npeaBnaeHo);
(akcecoap kbM cepusita Ha Bepeus R.A.);

- Kut nokpualy 606uHaTa enemMeHT (KbAETO e NpeABUaEHO);

- Kut 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMunHui;

- Kut 3a 3aBapsiBaHe c TpbOHa enekTpoaHa Ter;

3. TEXHUHECKW OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHoBHUTE fOaHHW, CBbp3aHM C ynoTpebata u pabotata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LLeHn B TabenaTa ¢ TEeXHNYeCcknTe xgpakéepmcmm CbC CrefHUTE 3HaYEHNS:

ur.

1- EBPOMENCKA Hopma, Ha KkosiTo oTroBapsi GesonacHoctTa Ha paGota wu
NPON3BOACTBOTO Ha MaLLMHM 3a ABrOBO 3aBapsiBaHe.

2- CvmBoON 3a BbTpeLLHAaTa CTPYKTypa Ha eNnekTpoXeHa.

3- CvimBoN 3a NpeaBuaeHNs MeTod Ha 3aBapsiBaHe.

4- Cvmeon S: nokassa, Ye Morat Aa 6baaT M3NbIIHEHU onepauun no 3aBapsiBaHe B
cpepa C BUCOK pUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsiMa 6musocT fo ronemu
MeTarnHumacm).

5- CumBon 3a 3axpaHBalLarta nuHus:
1~: NPOMEHNNBO MOHOMA3HO HaNpPeXeHwue;
3~ NpOMeHIIMBO TPUa3HO HanpexeHue.

6- CTeneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

7- [laHHW, CBbP3aHM C xapaKkTepucTukaTa Ha 3axpaHBallara nHUS:

- U,: NpomeHnunBO HanpexeHne n 4ectoTa Ha 3axpaHBaHe
(monyctumu rpaHnum £10%).

= | max: MAKCUManeEH TOK, NOrMbLLAH OT NIMHKSATA.

= |4 €dMKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U,: makcumanHo HanpexxeHue npu npaseH Xxon (OTBOpeHa cuctema Ha

3aBapsiBaHe).

1,/U,: Tok 1 0TroBapsLLOTO HOPManuanupaHo HanpexeHve, Kouto morat aa 6baar

OTAENSIHU OT MaLLMHaTa npu 3aBapsiBaHe.

X : OTHOLEHWe Ha MpeKbCBaHe: Moka3ea BPeMETO, Mpe3 KoeTo Moxe Aa ce

oTgens CbOTBETHWS TOK (CbLuaTa KoroHa). M3passea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha

umkbn ot 10 MUMHYTK (Hanpumep: 60% =6 MuHYTM paboTa, 4 noumBKa; U T.H.). B

cnyyan, Ye napameTpute Ha ynotpeba (npeaBuaeru npu 40°C 3a pabotHaTa

cpena), 6baat npesuLEHN, TEpMUYHATA 3aLlMTa ce 3a4eincTBa (eNeKTPoXEHbT
ce Hamupa B “nouueka” - stand-by pexum, gokaTto HeroBaTa Temneparypa ce

HopMarnuaupa B OMyCTUMUTE FPaHnLM).

- A/V-A/V: MNokasea ramarta 3a perynuMpaHe Ha 3aBapbyHUsi TOK (MUHUMAIHO -
MaKCKMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHne Ha abrata.

9- PernctpaumoHeH HOMep, KOMTO CNyXWU 3a WHAEHTUMMKALMA Ha enekTpoxeHa (
HeobXoAMM Npu TEXHUYECKWUTE MNpernieaun, Npu NoAMsIHA Ha YacTu U ycTaHOBsSIBaHe
Ha npou3xoaa Ha npoaykTa).

10- -==—=-: CTO/HOCTU Ha WHEPUMOHHWTE NnpeanasuTenu, Kouto Tpsi6Ba Aa ce
npeaBuasT, 3a Aa ce ocurypu 6e3onacHoTo chyHKUMOHMPpaHe Ha NHuATa.

11-CvimBONK, KOUTO Ce OTHACHAT A0 HOpMUTE 3a 6e30nacHOCT, YMEeTO 3HayeHue e
onucaHo B rnaea 1“ 061wy npaswuna 3a 6e30nacHOCT Npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe ”.

3abenexka: Taka npeacraBeHaTa Tabena C TEXHUYECKN XapaKTepUCTUKW Mokassa

3Ha4YeHMEeTO Ha CUMBOMUTE WU LUUdPUTE; TOYHWUTE CTOMHOCTU Ha TEeXHUYeckuTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsioBa fa GbhaT NpoBepeHu AMPEKTHO OT HerosaTa

Tabena.

3.2 TAPYI' TEXHUYECKU OAHHU:
- ENEKTPOXEH: BUX Tabnuua 1 TAB.1;

Ha enekTpoXxeHa

©o
1

- TOPEIJKA: BWX Tabnuua 2 (TAB.2
Macarta Ha enekTpoxeHa e ot6enssaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONUCAHUE HA ENNEKTPOXXEHA

4.1 Ypepu 3a KOHTpON, perynupaHe u cBbp3BaHe (Pur.A)
5. UHCTAJIMPAHE

A BHUMAHMUE! BCUYKN OMEPALIMK NO UHCTANUPAHE U ONEPALUWKU NO
ENEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, OA CE U3BbPLUBAT CAMO NP HAMBJTHO
3ArACEH M U3KIIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, EJIEKTPOXXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA NA BbOAT W3BLPIUBAHU
ﬁEggg;EEHO OT OBYYEH WU KBAIIU®GULUMPAH 3A TA3U [OEWHOCT,

5.1 NHCTAJINPAHE (®wr. C)
PasonakoBsaiiTe eneKkTpoXxeHa, M3BbpLIETE MOHTaXa Ha OTAENeHNTe YacTu, KOMTo ce
Hamupar B onakoBkara.

5.1.1 CbeauHABaHe Ha U3xoAeH Kaben - wunka (Pwur. D)
5.2 HAYUHU 3ANOBAOUTAHE HA ENEKTPOXEHA

Bcuukmn €NEeKTPOXeHW, OonnucaHn B HaCTOALETO PBLKOBOACTBO C MHCTPYKUUU, He
pasnonaraTt CbC CUCTEeMU 3a noBauraHe.

A BHUMAHME! [ocTtaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa MOBbPXHOCT CbC

CcboTBeTHaTa TOBapoONoOHOCUMOCT, 3a Aa ce nsberHe €BeHTyalniHo npeobpbLiaHe
unnonacHo npemecTtBaHe Ha MalUMHaTa.

5.2.1 CBbP3BAHE C MPEXATA

- MNpeaun pa ce M3BbPLIM KaKBOTO M [a € eNleKTpU4ecko CBbp3BaHe, NpoBepeTe B

TabenaTta C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKU BbpXYy EMNEeKTpoXeHa, Aanv AaHHUTe

OTroBapsiT Ha HaNpeXeHWETO 1 YecToTaTa Ha Mpexara Npu MACTOTO Ha MHCTanauws.

EnekTpoxeHbT TpsibBa Ja ObAe CBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBallia cucTema ¢

HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

- 3a pda ce ynoBneTBOpsT M3nckBaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyYBa CBbpP3BaHe Ha E€nekTpoXeHa C TOo4kMTe Ha WHTepdelica Ha
3axpaHBhau4aTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMIEKCHO CbNPOTUBIIEHME MO - MaJKo oT Zmax
=0.04 ohm.

- 3aBapbYHMAT anapaT oTroBapsi Ha uanckBaHusTa Ha ctanaapt IEC/EN 61000-3-12.

5.2.2 BUNNKA UKOHTAKT 3A BKITFOYBAHE

CBbpxeTe KbM 3axpaHBawms kaben Hoyl)/lmanmampaHa sunka (3P + T), crnopen

M3OPBKIMBOCTTA Ha 3axpaHBallus kaben. MIHcTanupaiTe KOHTaKT 3a 3axpaHBaliata

Mpexa, cHabgeHa c npegnasuTenu WnyM aBTOMaTMYeH NpekbecBaY; creuuanHata

3asemsiBalla knema Tpsibea fa 6bae cbeanHeHa Cbe 3a3eMsBaLL, MPOBOAHUK (KbMTO

3eNeH Ha UBSIT) Ha 3axpaHBawarta nuHusa. Tabnuuya (TAB.1) nokasBa

NpenopbUYUTENHUTE CTOMHOCTY, M3pa3eHun B aMnepu, 3a MUHEPLMOHHWUTE NpeanasvuTeny

Ha NWHUsITa, M3bpaHn crnopea MakcuManHWs HOMWHareH TOK, npedasally ce OT

eneKTpoXXeHa U HOMVHaNHOTO HanpeXeHWe Ha 3axpaHBaHe.

- [Mpu onepaumn 3a CMsiHa Ha HaNPeXeHUeTo (EQUHCTBEHO 3a TpUdasHUTe Bepcum),
OTBOpETE ENeKTPOXEHa W U3BaAeTe NaHerna oOT BbTpellHaTa YacT M noctaBeTe
KnemaTa 3a MpoMsiHa Ha HanpeXXeHUeTo B MOMOoXeHWe, KOeTo Aa CbOTBETCTBa Ha
CBBbP3BAHETO, yKa3aHo Ha Ta6nmuaTa£Hanqu0To B MpexxaTa HanpexeHue.

ur. E
MHoro BHMMaTENHO, MOHTUpaNTE OTHOBO MaHena KaTo M3rnons3BaTe CbOTBETHUTE
BVHTOBE.
BHumaHue! EnekTpoxeHbT e noaroTBeH OT 3aBoAa Ha Hau
HanpexXeHue, KOeTO CbLLEeCTBYBa B ramaTa, Hanpumep:
U, 400V < [oaroTBeHO OT 3aBOAA HaNpexeHue.

BUCOKOTO

A BHUMAHME! HecnasBaHeTo Ha U3noxeHuUTe NO rope npasuna, npasu
HeedmkacHa cuctemarta 3a 6esonacHocCT, npeaBUAEHA OT Npou3BoAUTens (knac
1), a ToBa nopaxpga CepMO3HU PUCKOBE 3a xopaTa OT TOKOB yAap unu 3a
MaTepuanHm weTu (Hanp. noxap v ap.).

5.3 CBbP3BAHE HA 3BABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHME! Npeaun aa n3BbpluMTe CbOTBETHUTE CBbP3BaHUSA, yBepeTe ce,
Yye eNeKTPOXXEeHbT e M3raceH M U3KNIOYEH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Ta6nv|2uaTa (TAB.1) nocoyBa NpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTU Ha 3aBapbyHUTE Kabenu
(8 mm*) B CbOTBECTBME C MaKCUMarHUs TOK, MPOU3BEX/AaH OT eneKkTpoXeHa.

5.3.1 CBbp3BaHe c 6yTunkarasaras

- ByTunka 3a ras, KOSITO MOXe Aa Ce 3apex/ja Ha paBHMHATa Ha 3akpenBaHe Ha

ByTurkaTa kbM enekTpoxeHa: Makc 20 Kr.

3aBuHTETE peayKTopa 3a HansraHe BbpXy knanaTa Ha 6yTunkara 3a ras, noctaBsete

Mexay TAX cheuvanHusi peaykTop OT KOMMMeKTa C akcecoapwTe, Korato ce

n3nori3ea rasaproH unu cmec ot Aprox/ CO,

- Bkniovete BxopHaTa Tpbba 3a ras kbM pefyKkTopa W CTerHeTe ¢ npefjoctaBeHaTa
rpuBHa.

- PasBuiiTe perynupalums MaHLWOH Ha pedyKkTopa 3a HansiraHe npeaw Aa oTBopuTe
knanaTa Ha byTunkara.

5.3.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUS Kaben 3a TOK Ha eNeKTpoXeHa

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHUA AeTaln Unu ¢ MeTanHaTta Maca, Ha KOsiTo € NocTaBeH,
KOMKOTO Ce MoXe No 6nu3o 4o 3aBapsaBaHOTO CbeauHeHue. Tosu kaben Tpsbea aa ce
CBbpXe C knema (-).

5.3.3 CBbp3BaHe Ha ropenkarta

MocTaBeTe ropenkata B, NpedHa3Ha4YeHWs 3a Hesl, KOHEKTOP W 3aTerHeTe pPbYHO
fokpal rpuBHata. [oarotTBeTe s 3a MbPBO 3apexdaHe C enekTpogHa Ten KaTo
[eMoHTUpaTe Ato3aTa U KOHTakTHaTa Tpbba, 3a 4a YNecHUTe U3NM3aHeTo.

5.3.4 CBbp3BaHe C TenonagaBawWoOTO YCTPONCTBO (B Mogen C BBbHLHO
3axpaHBaLLo C TeNn yCTPOUCTBO)
- M3BbplueTe cBbp3BaHUATA C eNEKTpOXeHa (3aeH naHen):
- kaben 3aBapbYeH TOK B KOHTAKT 3a 6bp3 40CTbN (+).
- kaben 3a koMaHABaHe B CbOTBETHUSI KOHEKTOP.
- O6bpHeTe BHMMaHWe, Janu KoHekTopuTe ca fobpe 3aTterHatu, 3a ga ce usberHe
nperpsisaHe n 3aryba Ha ecpukacHocT.
- CsbpxeTe TpbbaTa 3a rasra, uasalla oT peaykTopa 3a HansraHe Ha Bytunkara n
3aTerHeTe c npefocTaBeHaTa rpuBHa.

5.3.5 Mpenopbku

- BaBbpTeTe Aokpai CbeavHeHVsiTa Ha 3aBapbyHUTe kabenu B KOHTakTa 3a 6bp3
[A0CTBN, 3a A4a Ce NOMy4n OTIMYEH eNneKTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTUBEH Cryyaii Lie
nperpesT CbeAuHeHVsATa, a ToBa Le AoBeae A0 6bp30TO MM MoBpexaaHe u ce
3arybBa egvKkacHOCTTa M.

- M3non3aBanTte Bb3MOXHO MO - KbCW 3aBapbYHU kabenu.

- Wa3bsareaiite ynotpebata Ha MeTanHuM CTPYKTYpW, KOMTO He ca 4acT oT
06paboTBaHNsA AeTaiin, BMeCTO U3XoAHUsA kaben 3a 3aBapbuHusA TOK; TOBa He e
6e3onacHo, a ocBeH ToBa MOXe fa He Aafe A00bp pesynTar OT 3aBapsiBAHETO.

5.3.6 CBbp3BaHe Ha rpynarta 3a oxnaxaaHe ¢ Boga G.R.A. (camo 3aBepcusiR.A.)

- 3akpeneTe rpynarta 3a oxnaxpaaHe ¢ Boga G.R.A. 3a mMawwuHaTa nocpencTBOM
npefgocTaBeHaTa ckoba.

- CebpeTe TpbOUTE 3a BofaTta CbC CbeANHEHWsITa 3a GbP3 4OCTb.

- MycHete rpynata 3a oxnaxgaHe c¢ Boga G.R.A. kaTo cnepgBaTe npoueaypata,
onncaHa B NPeA0CTaBEHOTO PbKOBOACTBO C rpynara 3a oxnaxaaHe.

5.4 3APEXXOAHE HA BOBMHATA C ENEKTPOOHA TEN (®Pwur. F-F1-F2)

A BHMUMAHUE! NPEOU OA NPEONPUEMETE ONEPALIUN MO 3APEXXOAHE HA
BOBUHATA C EJIEKTPOOHA TEN, YBEPETE CE OANN ENEKTPOXEHDBT E
W3rACEH U U3KINMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

NPOBEPETE, OANN PONKUTE HA TEJNOMOJABALLOTO YCTPOWCTBO,

HAMPABJTABALLNA WNAHT UM KOHTAKTHATA TPbBA HA TOPEJKATA

OTIOBAPAT HA OAMETBPA 1 BUOA HA ENEKTPOOHATA TEJ, KOATO MMATE

HAMEPEHWVE OA W3MNON3BATE W OA/IM NPABWIHO CA  MOHTUPAHW.

NOBPEME HA TOCTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE

NPEANA3HW PBKABULN.

- OTBOpETe BpaTnykaTa Ha rHe3ao0To Ha MOToBUMKaTa.

- MocraeeTe GobuHaTa 3a eneKkTpoAHaTa Ten BbpXy MOTOBUIIKaTa; NpoBepeTe, Aanu
BPETEHOTO Ha MOTOBMIKATa € NPaBUITHO NOCTABEHO Ha NPeABUAEHMWS 3@ HETO OTBOP
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(1a).

- OcBobogeTe kOHTpaMakapaTa UM KOHTpa MakapuTe 3a HansiraHe 1 si/rn otaanedeTe

OT JlonHaTa Makapa Unu AonH1Te Makapm (2a) .

MpoBepeTe ganu ponkaTta/unu ponkuTe Ha TEnonoAaBalLoTO YCTPOMCTBO e/ca

NoaXOAsLLM 3a u3nonasaHaTa enekTpoaHa ten (2b).

OcBobopeTe kpasi Ha enekTpoaHaTa Ten u oTpexeTe AedopMupaHaTa yacT, Taka ye

[a HsMa cTbpyallm ocTaTbuu; 3aBbpTeTe 6o6uHata B nocoka, obpaTHa Ha

YacoBHMKOBaTa CTpernka W BKapanTe Kpasi Ha enekTpofgHaTa Ten BbB BXOASALLMS

LnaHr v ro nobyTtHete Ha 50 100 MM B CBbP3BALLMS LUMAHT Ha roperkaTta (2c).

- MNocTaBeTe OTHOBO Ha MSACTOTO KOHTpaposikaTa UM KOHTPaposkuTe, perynupaiiTe

HansiraHeTo W/UM Ha cpefHa CTOWHOCT, MpoBepeTe, Aanu enekTpogHaTta Ten e

npaBuIHO NocTaBeHa B 0TBOpa Ha AonHata porika (3).

Brnokupalite neko MOToOBUIIKaTa Ype3a perynmpaLLms BUHT, pa3nonoXeH B LeHTbpa Ha

moToBunkata (1b).

MaxHeTe MyHALLYyKa /HaKOHEYHMKa/ M KOHTaKTHaTa Tpbbuuka (4a).

- BkapaiiTe BunKaTa Ha efleKTpoxeHa B 3axpaHBallMs KOHTaKT, MycHeTe
eneKkTpoXxeHa, HaTucHeTe OyToHa 3a ropenkata unu GyToHa 3a nojaBaHe Ha
eneKkTpoAHa Ten BbpXy KOMaHAHUS NaHen (ako uma TakbB) U u3yakanTte, AoKaTo
Kpasi Ha Tena, koiTo TpsibBa Aa NpemuHe Mo HarnpaBsnsiBaLLMs LWNAHT Ha Makapara,
fa ce nokaxe 10 15 cm OT npegHaTa 4YacT Ha ropernkarta, Torasa crnpete Aa
HaTuckaTe 6yToHa.

A BHUMAHME! NoBpeme Ha Te3u onepauumn, enekTpoaHaTa Ten ce Hamupa nog
erNeKTPUYEeCKo HanpexeHue U BbpXy Hesl JeiCTBa MeXaHM4Ha cuna, eTo 3allo
Hecna3BaHeTo Ha npaBunara 3a 6esonacHa paboTa, Moxe Aa AoBeAe A0 PUCK OT
TOKOB YyAap, HapaHfiBaHMS, a CbLIO Taka Aa NnpeavM3BMKa WM HexXeraHa
eneKkTpuyeckaabra:

- He HacouBaiTe ropenkara kbM 4acTu Ha TANOTO.

- He pobnuxagaiite ropenkara fo 6yTunkara.

MoHTupanTe OTHOBO BbpXy ropenkara,

/HaKoHeYHMKa/.

MpoBepeTe ganu nogaBaHETO Ha €enekTpoaHa Ten e PefoBHO; perynupaiTe

HansgraHeTo Ha MakapuTte 1 6riokaxka Ha MOTOBUIIKaTa 40 BbMOXHUTE MUHMMAIHU

CTOMHOCTW, 3a [la ce YBEpUTe, Ye enekTpoaHaTa Ten He OykcyBa B Makapata 1 Yye B

cnyyan Ha 6rnokax Ha NoAaBaLLoTO YCTPOMCTBO HaMa [a ce paswwmpsT cnnpanuTe ot

npekomepHata Hepuus Ha 6obuHaTta.

OTpeéKeTe Kpas Ha TenTa, KOSITO Ce e NoAarna HaBbH OT MyHALLYKa /HaKoHeYHWUKa/ Ha
MM.

- 3aTtBopeTe BpaTuykaTta Ha rHe3foTo Ha MoToBUKaTa.

6. BABAPABAHE: ONMTUCAHUE HA NPOLIEOYPATA

6.1 MPEABAPUTENTHU ONEPALIUU

- [ocTaBeTe 3amacsiBaLLMs U3BOA B KOHTAKT (-) (3@ eneKTpoxXeHn, CHabaeHn ¢ eanH
€AMHCTBEH 3amacsiBaLL KOHTaKT).

- BkapanTe 3asemsBallaTa knema B xenaHus KOHTakT 3a 6bp3 gocTbn (-) cnopen
maTepuana 3a 3aBapsiBaHe (3a €eneKkTpoXeHW, cHabaeHn € 2 unu noseve
3a3emsBaLLy KNemu).

- KOHTaKT 3a 6bp3 4oCTbN (-) C MakcMMarHoO CbnpoTUBNeHue ( 7YY\ ) unun
nonoxexue 2 - 3 3a matepuan anyMuHuin unu anymuHvuesu cnnasu (Al)  unu
meaHu cnnaeu (Cu Al/CusSi).

- KOHTaKT 3a O6bp3 AOCTBM (-) C MUHMMANHO CbMNpOTMBIEHME ( 7Y\ ) unn
nonoxexue 1 - 2 3a Hepbxgaema ctomaHa (SS), BbrnepogHu CTOMaHn U HUCKO
nerupanu ctomanu (Fe).

- CsbpxeTe n3xoaHus kaben cbc 3aBapsiBaHOTO CbeAVHEHNE.

- ﬁ)n_ao)peTe 1 perynvpanTte cTpysiTa 3aliuTeH ra3 ypes pegykropa 3a Hansraxe (5 - 7

min).

- TycHete enekTpoxeHa W un3bepeTe 3aBapbyYHMA TOK 4Ype3 BLPTALMA Cce
KOMYTaTOPEH KIou.

OUI. G

KOHTaKTHaTa Tpbba W MyHALlyKa

6.2 3ABAPSABAHE (®UT. H)

Creq kaTo NoAroTBrTe MaluMHaTa, U3BbPLUBANKM ONepaLunTe onucaHu no - rope, e
[OCTaTbyHO [a MOCTaBUTe B KOHTAKT 3amacsiBaliata kremMa CbC 3aBapsiBaHOTO
cbeguHeHue 1 HaTucHeTe ByToHa Ha ropenkaTa. Tpsibea oa ce cbbniogaBa HYXXHOTO
Flaacm;mme MexX/ly roperkara 1 3aBapsiBaHOTO CbeIMHEHME.

PV M3NbRHEHWE Ha OTFOBOPHY 3aBapbyHM onepauuy e Hai - 4obpe Aa ce Hanpasu

npo6a BbpXy GpaKkyBaHU AeTainu, KaTo CbLIEBPEMEHHO CE U3BbPLUBA perynupaHe
ypes pbKOXBaTKUTE, 3a NofobpsiBaHe Ha U3MbIIHEHUETO Ha 3aBapbYyHUTE OrepaLmu.
AKO Obrata ce TOMM Ha Kamkv U MMa OnacHOCT Aa u3racHe, Tpsibea Aa ce yBenuuu
CKOpOCTTa Ha enekTpoaHarTa Ten unu aa ce usbepe no - HUCka CTOWHOCT Ha Toka. Ho
ako enekTpoaHaTa Ten npobuBa pA3Ko AeTaina U uMa pasnpbCKBaHe Ha YacTuum oT
maTtepuwarna, Tpsibsa Ja ce Hamarnv CKopoCTTa Ha NoAaBaHe Ha enekTpoaHara Ten.
He TpsibBa aa ce 3abpassi oGaye, Ye BCEKM TUMN eNlekTpofdHa Ten AaBa Haw - 4oGpu
pesynTaTu npu TOYHO omnpefeneHa CKopoCT Ha noaaBaHe. 3aToBa NpU OTTOBOPHU U
NPOABIDKUTENHN 3aBapbYHM onepauum, e Hai - obpe Aa ce u3npobea enekTpoaHa
TEr C pasnuyeH AMameTbp, 3a Aa ce usbepe Haii - nogxoasiara.

6.3 3ABAPSAIBAHE HA ANYMUHUU

3a To3m TMN 363[3;{3 BaHe TpsibBa Aa ce mu3nonssa 3awmTeH ra3 APFOH vnu cvec ot
APTOH - XENWW. EnektpogHaTta Ten, koaTo Tpsibea Aa ce u3nonaea TpsibBa aa
npuTexasa CbLUMTE XapaKTePUCTMKM kaTo Ha 6a3oBus maTepuan. Bbe Bceku criyqan e
BMHarM 3a npegnoynuTaHe no - JerupaHa enekTpoaHa Ten (Hanpumep:
anyMWUHWUIA/CUIULINIA) U HUKOTa ENEKTPOAHA TEN OT YACT anyMUHWIA.

Mpn MIG 3aBapsiBaHETO Ha anyMUHWA He CbLUECTBYBaT ronemMu TPYAHOCTU Mpwu
M3NBbMHEHWETO Ha 3aBapbyHUTE onepauun, OCBEH NPaBUIHOTO BOAEHe Ha
enekTpoaHaTa Ten no AbJhKUHA Ha ropernkara, JOKOMKOTO € U3BECTHO, anyMUHUAT UMa
cnabu MexaHU4HV XapaKTePUCTUKN U TPYAHOCTTa Ha BOAEHE Ha eNleKTpoAHaTa Ten Lue
6b/e TonkoBa o - ronsima, KonkoTo € MO - MalnbK AMamMeTbpbT Ha enekTpoaHaTa Ten.
To3u npobrnem Moxe a ce NpefoTBpaTH KaTo Ce HaNpPaBsiT CrIeAHUTE MPOMEHMU:

1 [a ce cMeHun HanpaBnABaLMAT LUNAHI Ha ropenkara ¢ TednoHoB Mogen. 3a Aa ro
cBanuTe e AOCTaTbYyHO pasx/nabute NpbCTEHUTE B Kpasi Ha ropenkara.

2 V3non3BalTe KOHTaKTHV TPHOM 3a anyMUHWIA.

3 lMoameHeTe porkuTe Ha TerornoAaBalloTo YCTPOWCTBO C TvMa, MOAXoasuy 3a
anyMuHUi.

4 [NogmMeHeTe CTOMaHeHUs HanpaBnsBaLL LLNAaHr Ha BXOAA CbC CbOTBETHUSA TehrioHOB
HanpaensBaLL LUMNaHT.

OnucaHuTe Mo - rope YacTu ca NpeaBUAEHM B akcecoapuTe 3a anyMUHWUI, AOCTaBSAHU
No nopbYKa Ha KnueHTa.

6.4 TOYKOBO 3ABAPSAIBAHE (PUT. 1)

Cbc cuctemarta 3a 3aBapsiBaHe C eNeKkTpoAHa Ten MoXe Aia ce NOCTUTHE CbefuHsIBaHe

Ha namapuHu NocTaBeHW egHa BbpXY Apyra Ypes 3aBapsiBaHe Ha onpeaeneHy TOYkU ¢

BKapBaHe Ha matepuvan.

Cuctemara e ocobeHo noaxopsiiia 3a Ta3vi Lien, ako pasronara ¢ perynvpyem Tanmep,

KOEeTO No3BossiBa Aa ce usbepe Haii - NoAXoasLLOTO BpeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U

creoBaTenHo U3MbIIHEHWE Ha TOYKM C eAHaKBN XapaKTePUCTUKM.

3a fa n3nonsBate MallKHaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, € He06XoAMMO Aa s NoAroTeUTe

N0 CNEAHUSI HAYNH!

- CwMeHeTe HakOHEYHMKa Ha ropesnkara C NOAXOASLIMSA 32 TOYKOBO 3aBapsiBaHe
HaKOHEYHWK, JOCTaBEH KaTo akcecoap. To3n TWM HaKOHEYHWK ce OTnmnyaBa no
UMnuHApuYHaTa cu hopma v c OTBOpUTE 3a ra3 B Kpasi.

- TllocTaBeTe KOMyTaTOpHWSI KMOY 3a perynuMpaHe Ha Toka B MNOMNOXeHue
“MakcumMarnHo”.

- PerynupaiiTe ckopocTTa Ha nogaBaHe Ha TenTa novTu Ha MakcMmarHa CTOMHOCT.

- [loctaBeTe geBnatopHus kntod B nonoxenue “TIMER”/"TAUMEP”.

- Perynupainte BpemMeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, crnopes pAebenuHaTta Ha
namapuHuTe, KouTo TpsibBa Aa ce CbeanHST.

3a ga n3BbpLUeTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe, HAKOHEYHUKBT Ha ropesikata ce noctaesi Ha

paBHa MOBLPXHOCT BbpPXy MbpBaTa NamapuHa, nocne ce Hatucka GyToHa Ha
ropenkara, 3a Aa 3anoyHe 3aBapsiBAHETO: enekTpoaHaTa Ten pastans nbpeara
namapwvHa, npecuya s 1 NpoHWKBa BbB BTOpaTa lamapuHa kato obpasysa KruH oT
EaBTaI'IﬂHeTOMe)K,Cly,ElBeTeJ‘IaMapI/IHVI. B

YyTOHa TpsGBa Aa ce HaTucka, 4oKaTo TalMePbT He NPEKbCHE 3aBapsBaHETO.
C 1031 METOA MOXE [ia Ce U3BBLPLUM TOUKOBO 3aBapsiBaHe W NMpW YCMOBUS, KOUTO ca
HEBb3MOXHW 3@ paboTa ¢ 06UKHOBEHHWTE MalLMHW 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo ce
MMa B Npeaswa, Ye MoraT [a ce CBbp3BaT NlaMapuHu, 4O KOUTO HE MOXe Aa ce
[OCTUrHeE OT ApyraTa cTpaHa, Hanpumep nNpeaMeTy BbB hopma Ha Ky Tuu.
OcBeH ToBa paGoTaTa Ha onepartopa € 3HauMTerHo obrekyeHa, Gnarogapexvie Ha
ronsiMara iekoTa Ha roperkara.
OrpaHudeHmneTo B ynotpebaTa Ha TakaBa cUCTeMa, ce onpeaens ot febenuHata Ha
nbpBaTta namapuHa, aokato AebenuHaTta Ha BTOpaTa namapuHa Moxe Aa Gbae
3HAYUTENHO MO - ronama.

6.5 KOBAHE (®WUr. L)

TakaBa onepauusi € Bb3MOXHa Camo Mpu eneKkTPoXeHW, CHabaeHU C KOHTakT 3a

3amMacsBaHe.

To3u MeToa No3BONsiBa M3NpaBsHE Ha XNbTHaNW Unu gedopMupann namapuHu, 6es

[a ce Hanara usdyyksaHe ot obpaTtHaTta cTpaHa. ToBa e He0OX0AMMO B Cryyaii, Ye yacTu

OT kKapocepwsiTa Ca HEAOCTbMHM OT 3aHaTa cTpaHa.

One@aumma Ce M3BbPLLBA MO CIEeAHUS HAUYMH:

- MeHeTe HaKOHeYHWKa Ha ropenkata C NoAXoAsLMs 3a KOBaHE HAKOHEYHWK, C
KOWMTO MOXe fla ce AOCTUTHE CTPaHNYHO MSICTOTO 3a NOCTaBsiHe Ha MUPOHa.
[MocTaBeTe KOMyTaTOPHMS KITHOY 33 peryniMpaHe Ha Toka B NornoXeHue 3.
Perynupaiite ckopocTTa Ha NpeaBUXBAHE Ha TenTa, Cropes Toka U AvaMeTbpa Ha
n3ronsBaHara Tefl, Bce e4Ho Ye TpsibBa Ja ce VI3B'bEpLIJVI onepauusi no 3aBapsiBaHe.

- [MocraBeTe AeBraTopHusA koY B nonoxerve “TIMER”/"TAUMEP”.

- Perynuparite BpemeTo Ha okoro 1 - 1,5 cekyHau.

Mo TO3M HauMH e ce U3BLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Crioper rnaearta Ha NupoHa u

Taka e ce CbeauHu NMpoHa ¢ namapuHarta. Ha To3u eTan € Bb3MOXHO, U3MOon3Banku

HeobxoaMMuUTE ypeau, Aa ce 3npasu XMbTHanarta namapuHa.

6.6 MPOLIEAYPA MO OTBPBLLUAHE HA IAMAPUHA (®UT. M)

TakaBa onepaumsi € Bb3MOXHa Camo Npu ENeKTPOXXEHW, CHabAeH) C eavH Unu nosede

KOHTaKT 3a 3aMacsiBaHe.

3a aace M3BBLPLUM Ta3u onepauus ce U3UCKBa CbOTBETHATa NOArOTOBKA.

B kapocepusTa, crieq kato ce U3BbpLiaT 3aBapKu UM U3HyKBaHWs!, namapuHara ry6u

CBOMTE MbpBOHaYanHW XapakTePUCTUKM U 3a [a Bb3BbpPHE Teau XapaKTepucTuku,

onepaTtopbT € U3Non3Basn aueTUneHo - KUCIOpoAHa ropenka, ¢ KoATo e Harpsisan

namapuHata o 800 ° C, nocne s e oxnaxgan 6bp3o ¢ napLarn, HanoeH c Boaa.

B cnefcrsue Ha 3amsiHaTa Ha aUeTUIIEHO - KCTopoaHaTa ropesika, npoleaypara rno

OTBpbLUAHE Ce U3BbPLLBA, KaKTO Crieaga:

- Caanete HakOHeYHMKa Ha ropernkaTta U CBbpXeTe CbOTBETHaTa pbkoxBaTka 3a
€neKTPOoAa 1 BbITepOAHUS eNIeKTPOA, KaTo 3aTerHeTe pbKoxearkara.

- TocTaBeTe KOMYTaTOPHWSI KIOM 3@ perynupaHe B nosioxeHve 1 (Mo - BUCOKM
NONOXEeHWs! LLie HarpesiT NpekaneHo MHOTO enekTpoAa U MalumHara).

- OTcTpaHeTe HanaraHeTo Ha POMKUTE Ha TENornoAaBalloTO YCTPOMCTBO uYpes
oTka4BaHe Ha NpyxuHaTta, 3a Aa ce usberHe NOBMNUYaHe Ha enekTpogHaTa Ten ot
roperkara.

AKO y4yacTbKa, KOWTO TpsibBa fja ce OTBbPHE € MHOMO MarnbK U3NbIHETe onepaumsTa

KaTo TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KaTo Ce Cb3fafde KOHTaKT Mexdy KpaiHata yacT Ha

eneKkTpoAa C namapuHara 3a nepvog oT Bpeme, AOCTaTbyeH Ja s Harpee 1 nocne s

oxnapaete 6GbP30 C MOMOLLTa HA HaNoeH C Bofda napuan. Ako obaye y4acTbKbT, KOWTO

TpsibBa fja ce pa3aMeKHe e Mo - OGLUMPEH, TPSIOBa [ja ce ABWXW B KpbI eNlekTpoaa.

ABHMMAHME:

- CvrHanwata namna ceeTBa NPU HanuWuMe Ha CBpbXHarpsaBaHe W Npekbesa
0OTAaBaHETO Ha MOLLHOCT; BKITHOYBAHETO CTaBa aBTOMaTWU4HO cred HAKONKOMUHYTHO
oxnaxaaHe.

7. NOOOPBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALIMK MO NOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHBT E WU3rACEH WU WU3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBMKHOBEHHA NOANPBXXKA
ONEPALIMNTE MO OBUKHOBEHATA NMOAPBXKA MOTIAT OA BBAOAT
N3BBLPLIEHN OT 3ABAPYUKA.

7.1.1Topenka

- He nocraBsinTe ropenkata u HeiHWsl kaben BbpXxy TOMMM MOBbPXHOCTH, TOBA Le
npeaunsBrKa pa3TonsBaHETO Ha M30NMpaLLYMTe MaTepuarni U TaxHata nospeaa.

- PenoBHO NpoBepsiBaiiTe CbCTOSIHUETO Ha TPBLOMTE 3a rasTa v TEXHUTE CBbP3BaHMS.

- [Mpu Bcsika cMsiHa Ha 6GobuHaTa 3a Tena, NoYUCTeTe CbC CyX CrbCTEH Bb3ayX (Mmax 5
bar) n npoBepeTe CLCTOAHUETO U LIENOCTTa Ha HanpaensiBaLLara ponka.

- [MpoBsepsiBanTe npeau Bcsika ynoTpeba, CbCTOSHUMETO M MOHTaXa Ha KpanHuTe
YacTy Ha ropernkara: HaKOHEYHWK, KOHTaKTHa Tpb0a, pasnpenenuTen 3aras

7.1.2 TenonopaBaHe

- [MpoBepsiBanTe YECTO CLCTOSIHUETO HA U3HOCBAHe Ha POMKUTE Ha nopaBalyuTe
MeXaHW3MK1, MepeoanyHo MoYMCTBaWTE METanHusi npax, KOWTo ce HaTpynsa
BbPXY/OKONO NofjaBaliMsi MexaHW3bM (Makapu, BXOdeH W u3XodeH Bojad Ha
enekTpogHartaTen).

7.2 U3BbHPEOHW ONEPALIMX NO NOANPBXKA

WU3BBLHPEOHU ONEPALUU NO NOOAPBXKA TPABBA OA CE U3BLPLUBAT
EOWUHCTBEHO OT EKCMEPTEH U KBANIM®ULIMPAH NEPCOHAIN B OBJIACTTA
HAEJNNIEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NPEOW OA CBANUTE NAHEJNIUTE HA ENEKTPOXEHA U OA
CTUITHETE 0O HEINOBATA BBLTPELWHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3rACEH M U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHu pa6oTu, U3BBLPLIBAHM MOA HanpexeHuWe BLB BbTpeLllHaTa
YacT Ha eNneKTpPOXeHa, MoraT Aja NpeAn3BUKaT CEpPUO3eH TOKOB yAap, NOPOAEH OT
AVWPEKTHUSA KOHTAKT C YacTu NoA HanpexeHue U/ UNY HapaHABaHUs, BCrieACcTBUe
Ha KOHTaKTa C ABUXELLU Ce HacTu.

- MeprognyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuCeLLa OT ynoTpebarta Ha enekTpoXeHa U HanM4yneTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NpoBepsiBaiiTe BbTPELLUHATA YacT Ha eNeKTPOXeHa
nouncTBaiTe Npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmMaTopa, NoCpeACTBOM
CTPYS OT CyX CrbCTeH Bb3Ayx (max 10 bar).

- He "HacoyBaiTe cTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbPXY €NEKTPOHHWTE NnaTku; 3a
TSIXHOTO MOYMCTBaHe TpaGBa fa NpeaBUAMTE MHOMO MeKa YEeTKa UMK creuparim 3a
TOBa Pa3TBOPUTENN.

- Mpu nouncTBaHeTO NpoBepeTe, Aanu enekTpuveckute CbeauHeHust ca aobpe
3aTerHaTv M aanv nonaumsita Ha kabenuTe He e nospeaeHa.

- B Kkpas Ha Teau onepauuu noctaBeTe OTHOBO NaHENWUTE Ha ENEKTPOXEHA KaTo
3aTerHeTe [OKpaii BCUYKM BUHTOBE.

- B HukakbB criyyaii He 3aBapsiBaiiTe Npu OTBOPEHa MaLLMHa.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATITECNICI SALDATRICE

e = | =
l2max | 230V | 400V | 230V | 400V | mm’ kg
200 | T16A | T1I0A | 16A | 16A | 16 | 65 (76 duplex)
240 T16A | T10A 16A 16A 25 75
o{) 300 T16A | T10A 16A 16A 25 94
400 T25A | T16A | 32A 16A 35 100
500 T40A | T25A | 63A 32A 50 116 (132 R.A))

MODELLO | & CLASSE DI APPARTENENZA/CLASSIFICATION: 113V
I, max (A)| I max (A) | X (%) ﬁ 3‘?1#2
180 60 co .
200 @0t
Ar/CO - (Gas)
150 60 r/CO, | () 0.8+ 1
Mix
230 60 Co, 0.6+1.2
@
300 200 e | ACO, 0.8+1
Mix
340 60 CO, 8+1.
400 = 500 0818
320 60 Ar/('_)O2 1+-1.6
Mix
30 | 100 | co, 08:16| &
500 R.A. /mi
1 I/min
270 | 100 | ATCO: @) 1=16 ) 5 5y

TORCHTECHNICAL DATA - DATITECNICI TORCIA

LEGENDA/KEY: = ACCIAIO

STEEL
= ALLUMINIO
ALUMINIUM
= FILO ANIMATO
TUBULAR WIRE
sk = FFREDDAMENTO
COOLING
= ARIA/GAS
AIR/GAS
= ACQUA
WATER




T-"Wire feed rate GB
2- Thermostat trigger light

3- Weldln? me

4- Arc vol age adjustment

5- Main switch

6- Earth cable connection sockets

7- Quick coupling torch connector

8- 14 pln connectorfor spool gun

ectio
9- Torch selector (T1, T2, Spool gun)

1-Velocidade do fio

2- Lampada intervencg&o terméstato

3- Tempo de soldadura

4- Regulagéo tenséo de arco

5- Interruptor geral

6- Tomadas de Ilgagao cabo massa

7- Conector rapido engate tocha

8- Conector 14 polos para a ligagéo Spool

gun
9- Selector tocha (T1, T2, Spool gun)

T-"Velocita delfilo

2- Lampada intervento termostato

3- Tempo disaldatura

4- Regolazione tensione d’arco

5- Interruttore generale

6- Prese collegamento cavo massa

7- Connettore rapido attaco torcia

8- Connettore 14P per il collegamento

pool gun
9- Selettore torcia (T1, T2, Spool gun)

1-"Tijd Tassen NLC
2- Hoofdschakelaar

3- Regellng boogspanning

4- Lam| é;reep thermostaat

5- Snelheid van de draad

6- Contacten verbinding massakabel

7- Connector snelkoppeling toorts

8- gonnector 14 polen voor de verbinding
9- Sgle)cllgetoets toorts (T1, T2, Spool

gun

1- Vitesse du fil F

2- Témoin d'intervention du thermostat
3- Temps de soudage

4- Réglage de la tension d'arc

5- Interrupteur général

6- Prise de connexion cable masse.

7- Connecteur rapide raccord torche

8- Connecteur 14 pdles pour connexion

pool gun
9- Sélejcteur de la torche (T1, T2, Spool
gun

1-"Tradens hastighed

2 Lampe for termostatudigsning
egulering af ues 2endin

5- chg/edafbg it 9

6 Jordforbin elsestllslutnln er
- Lynforbindelse braendertilkobling

8 14-pols konnektor til forbindelse af
Spool Gun

9- Val)gerknap breender (T1, T2, Spool
gun

1- Drahtgeschwindigkeit

2- Lampe fir das Ansprechen des
Thermostats

3- Schweildauer

4- Einstellung der Lichtbogenspannung

5- Hauptschalter

6- AnschluBbuchsen fiir Massekabel

7- Schnellsteckanschluf fiir Brenner

8- Steckbuchse 14 Pole fiir den Anschiu®

er Spool gun
9- Brenner-Selektor (T1, T2, Spool gun)

1- Velocidad del hilo E

2- Lampara de intervencion del termostato

3- Tiempo de soldadura

4- Regulacién de la tensién de arco

5- Interruptor general

6- Tomas de conexion del cable de masa
- Conector rapido de conexion de soplete

8- Conector 14 polos para la conexién de
Spool gun

9- Selejctor de la antorcha (T1, T2, Spool
gun

1-"Langan nopeus SF
2- Termostaatin toimintavalo
3- Hitsausaika
4- Kaaren jannitteen sé
5- Yleiskatkaisin
6- Maadoituskaapelin kytkentapistokkeet
7- Hrlltgailspaan kiinnityksen nopea

is
8- Yhdist 14P (napaa) Spool gun:n

hdistamiseksi
9- |t$§auspaan valitsin (T1, T2, Spool
gun

to

1-"Trahastighet N
2- Lampe for aktivering av termostaten
3 Sveisetid
4- Regulering av buespennm
5- Hovedstrgmbryter
6- Jordeledningens koplingsuttak
7- Hurtigkopling til sveisebrennerens feste
8- Kontakt 14 poler for kopling til Spool

9- Sveisebrennerens velger (T1, T2,
spool gun)

T-"Tradens hastighet

2- Lampa for ingrepp termostat

3- Svetstid

4- Reglering av bagens spanning

5- Huvudstrombrytare

6- Uttag for anslutning av massakabel

7- Snabbkoppling faste skarbrannare

8- Kopplingsdon 14-polig for anslutning av

Spool
9- Svetspglstolens valjare (T1, T2, Spool
gun)

1-"Tax0tnTa oUpHATO

2- N\uyvia eméy| acng BeppooTaTn

3- XpOvog auykoAAnong

4- PuBpion tdong To§ou

5- TevIKGG BIOKOTITN

6- Mpiceg cuvﬁsong Ku)\wélou owWPaTog

7- TaxuoUvdeapog AapTra

8- Zuvdeapog 14 ToAwv yia oUvdeon
Spool

u
9- Em)\m?a'ag Aaptrag (T1, T2, Spool gun) o

1- CkopocTb NpoBoaa RU

2- JlaMna BMeLuaTenbLCTBa TepMocTaTa

3- Bpemsa Ceapku

4- PerynupoBaHue HanpsikeH!si TopeHus
aym

5- I'Jéllaathﬁ BblKntoyaTens

6- Po3eTku coenHeHus kabens macchl

7- BblcTpoCbEMHblE COeANHEHNS ANs
ropernku

8- CoepuHutens 14P (nontocos) ans
COEMHEHS NPUBOAHOMN FOPENKU
Spool gun

9- Cenektop ropenku (T1, T2, Spool gun)

1-"Huzal sebessége

2- Hészabalyzé-beavatkozas lampaja

3- Hegesztés ideje

4- lv feszultsegenek szabdlyozasa

5- F6kapcsolo

6- Foldkabel csatlakozok

7- Paka bekoté gyorscsatlakozo du?

8- 14 polusu csatlakozéhaz a Spool gun
csatlakoztatasahoz

9- Hegesztoplsztoly kivalasztd kapcsold
(T1, T2, Spool gun)

1-"Viteza sarmei RO
2- Lampa de interventie a termostatului
3- Timp de sudare
4- Reglare tensiune de arc
5- Intrerupétor general
6 prize de legatura cablu de masa
7- Conector rapid pentru conectarea
pistoletului de sudura
8- Conector 14 poli pentru legatura Spool

9- gelector pistolet (T1, T2, Spool gun)

1- Predkos¢ drutu

2- Lampka zadziatania termostatu

3- Czas trwania spawania

4- Regulacja napigcia tuku

5- Wylgcznik iowrzjy

6- Gnlazdka 0 podtaczenia przewodu

7- Szybkl tacznik do potaczenia uchwytu
spawalniczego

8- Lacznik 14-biegunowy do podiaczenia
uchwytu spawalniczego Spool gun

9- Przetacznik uchwytu spawalniczego
(T1, T2, uchwyt Spool gun)

T-"Rychlost posuvu dratu CZ

2- Kontrolka zasahu termostatu

3- Svarovaci doba

4- Regulace napéti oblouku

5- Hlavni vypina¢

6- Zasuvky pro pfipojeni zemniciho kabelu
7- Rychlospolka pro pfipojeni svafovaci

14 polovy konektor pro pfipojeni Spool

9- \g/olic svarovaci pistole (T1, T2, Spool
gun)

T- Rychlost posuvu drétu

2- Kontrolka zasahu termostatu

3- Doba zvarania

4- Regulacia napatia oblika

5- Hlavny vypina¢

6- Zasu y na pripojenie zemniaceho

7- RychlospOJka na pripojenie zvaracej
8- 14 polovy konektor pre pripojenie Spool
un
9- %oli(; zvaracej pistole (T1, T2, Spool
gun)

T-Hitrost Zice

2- Lucka za opozorllo 0 posegu
termosf

3- Cas varjen a

4- Uravnavanje napetosti loka

5- Glavno stikalo

6- Vti¢nica za povezavo masnega kabla

7- Hiter prikljucek za priklju¢evanje
elektrodnega drzala

8- Prikljucek T4-polni za povezavo Spool

s

9- ?Zblmlk elektrodnega drzala (T1, T2,
Spool gun)

1- Brzina Zice

2- Lampa intervencije termostata

3- Vrijeme varenja

4- Regulacija napona luka

5- Opca sklopka

6- Uticnice za prespajanje kabla na
uzemljen e
- Brzi prikl| ucak za priklju¢ivanje baterije
Prlkl]uca 14 pola za spajanje Spool

9- gelektor plamenika (T1, T2, Spool
gun)

1-"Vielos padavimo greifis
2- Termostato jsijungimo lemputé
3- Suvirinimo greitis
4- Lanko jtampos re ?ullawmas
5 Pagrindinis jungiklis
|Zeminimo laido sujungimo lizdai
egiklio prijungimo pavirSinis lizdas
8 14 poliy jungtis Spool gun pn]unglmul
9- Deg)lkllo selektorius (T1, T2, Spool
gun

1= Traadi kiirus

2- Ulekuumenemiskaitse signaallamp

3- Keevitusaeg

4- Kaarelpmge reguleerimine

5- Peallli

6- Maanduskaabli uhendusplstlkud

7- Poleti otsaku kurpls ik

8- Uhendus 14 pin Spool gun-piistoli jaoks
9- Poleti selektor (T1, T2, Spool gun)

- Stieples atrums
2- Termostata iedarbo$anas lampina
3- Metinadanas ilgums
4- Loka sprieguma reguléSana
5- Galvenais slédzis
6- Masas vada pieslég$anas ligzdas
7- Atras pieslegsanas savienotajs degla

iestiprinasanai

8- Savienotajs 14 kontaktu Spool gun
deglja ar spoli) pievienosanai
9- Degla parslégs (T1, T2, Spool gun)

T- CKOpOCT Ha enekTpoaHara ten  BG

2- Jlamna Ha TepmocTaTa

3- Bpeme Ha 3aBapsiBaHe

4- PerynupaHe Ha HanpexeHueTo B
gbrata

5- MaBeH NpekbcBay

6- KoHTakTu 3a cBbp3BaHe Ha
3amacsiBalms kaben

7- KoHekTop 3a CBbp3BaHe Ha ropenkara

8- KOHeKTOF ¢ 14 nornoca 3a cBbp3BaHe
Ha Spool gun

9- CenekTopeH knitoy ropenka (T1, T2,
Spool gun)
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WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS -
REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE
I2 max E SPEED
(l\) m/min
8 200 20A 40A 60A 80A | 110A | 140A | 170A | 200A — —
m (max 220A)
2-20
240 30A 45A 60A 80A | 110A | 140A | 160A | 180A | 210A | 240A
(max 270A)
I2 max E SPEED
(l\) m/min
300
140A 160A 190A 210A 250A 300A
50A 60A 70A 80A 90A 100A
8 400 120A 140A 160A 180A 200A 220A
™ 240A 270A 300A 340A 360A 400A 2-20
50A 55A 60A 70A 80A 90A
110A 120A 130A 140A 150A 170A
500
190A 210A 230A 250A 270A 290A
310A 340A 380A 420A 460A 500A
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INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT (A) /VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA (A)

DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8 1 1,2 1,6
WIRE DIAMETER

Acciai al carbonio e
basso legati / Carbon
and mild steels

SHORT ARC 30 + 90 40 + 170 50 + 190 70 = 200 100 + 210

SPRAY ARC / 160 + 220 180 + 260 130 + 350 200 + 450
Acciai inossidabili /
Stainless steel

SHORT ARC / 40 =140 60 + 160 110 + 180 /

SPRAY ARC / / 140 +230 180 +280 230+ 390

Alluminio e leghe /
Aluminium and alloys

SHORT ARC / 50 + 75 90 + 115 110+130 130170

SPRAY ARC / 80+150 120+210 125+250 160 + 350

=,

AN\
= [ ——
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor
quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines,
also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines
considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only
valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the
guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri
della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise
qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les
machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception & cette régle les
machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le
certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation
incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs
ouindirects.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewabhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitét und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der
Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf} dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen.
Sie werden anschliefend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der
Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der
Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund
fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcidn, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez solo si esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizaciéon, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por
todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgéao, a quanto estabelecido, as maquinas que séo 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 utilizagao imprépria, adulteragéo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o
fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille
van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine,
bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN
BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese
richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu
of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst
men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(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 fabrikationsfejl i Igbet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgér af beviset. Selvom de returnerede
maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til
Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en
kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skgdeslgshed. Producenten
fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja.
Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer
eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i
lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer
forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering
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 indirekte skader.
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(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekterinom 12
manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas
FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt
ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EITYHzZH

H KOTQOKEUQOTIKN €TAIpiO €yyudTal TNV KOAR AEITOUPYIa TWV INYXAVWYV Kal SECHEUETAI VO EKTEAEDEI OWPEAV TNV AVTIKATACOTOON TUNUATWY OE TTEPITITWON
@Bopdg Toug eCaITiag Kakng TToIéTNTAG UAIKOU A EAATTWHATWY KATOOKEUAG, EVTOG 12 unvwy atrod TNV nUEpopnvia BEong oe AEIToupyiag Tou PNXavAPaTog
empReRaiwWpPEVN aTTd TO TIOTOTTOINTIKG. Ta UNYXAVAUOTA TTOU £TTIOTPEPOVTAI, OKOMA Kal av gival o€ gyyunon, 6a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a
emoTpépovTal e £€0da MAHPQTEA ZTON MNMPOOPIZMO. E€aipouvTtal atrd Ta 0pI{OHEVA TA INXAVAUOTA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKG ayaBd cUPQwva PEe
TNV eupwTaikA 0dnyia 1999/44/EC pévo av TwAouvTtal o€ KpATn uEAN TNG EE. To oTotoIinTiké £yyunong 10XVl JOVO av ouvodeUETal aTTO ETTIONUN aTTOdEIEN
TANPWUNAG 1 amédeiEn Tapalapic. Evdexoueva mpoBARuaTa o@eIAOPEVA O KOKN XPron, Trapatmoinon i auéAeia, atrokAgiovral atmo TV gyyunon.
AtoppiTrTeTal, TTioNG, KABE EUBUVN yia oTToIadrTTOTE BAGRN Gueon A éupean.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHnusa-npounssoauTens rapaHTMpyeT XopoLuyo paboTy malumMHHoro obopyaoBaHus u 06s3yetcst 6ecnnaTtHO NPOM3BECTM 3aMeHy YacTen, UMEetoLLmX
HeucnpaBHOCTY, SBMBLUMECH CMEACTBMEM MNIIOXOro KavecTBa Martepuana wunu AedektoB NpousBOACTBa, B TevyeHun 12 mecaueB C AaTbl nycka B
3KCnnyataumio MalMHHOTO 060pyaoBaHMs, MPOCTaBMEHHON Ha cepTudumkaTte. BospalleHHoe obopynoBaHue, faxe Haxoasluleecs noa AeNCTBUEM
rapaHTuu, JOMmXHo BbITb HanpasneHo Ha ycnosusx MOPTO ®PAHKO u 6yaet Bo3spalieHo B YKASAHHOE MECTO. 3 oroBopeHHOro BbiLLEe UCKITIOYaeTCst
MaLlMHHOe obopyaoBaHue, cuuTarLLeecst ToBapaMu noTpebneHus, B COOTBETCTBUM C eBponeinckon anpektmeon 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryyae, ecnv
OHM 6bINM nNpogaHbl B rocyaapcTeax, Bxoaswmx B EC. MapaHTWiHbIA cepTudmKaT cunTaeTcs AelCTBMTENbHbIM TOMbKO MPU YCIOBWM, YTO K HEMY
npunaraeTcsa TOBapHbIN YeK UM TOBapOCONPOBOAMTENbHASA HaknagHasa. HemcnpaBHOCTU, BO3HUKLLME M3-3a HEMPaBWUIBLHOIO MCMOMNb30BaHUS, MOPYM UK
HebpexxHoro obpalleHus, He NOKPbIBAKOTCSH AENCTBUMEM rapaHTUK. [JononHUTENbHO NPOM3BOAMTENb CHUMAET C cebs Nobyio OTBETCTBEHHOCTL 3a KaKowi-
nn60o NPAMON NNy HenpsMow yLepo.

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
mindségebdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatél szamitott 12 hénapon belll. Acserélendd
alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohéz kiszallitva. Kivételt képeznek e
szabdly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek min&siilnek, s az EU tagorszagaiban
kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbol
illetve nem megfelel6 gondossaggal val6 kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felelésségvallalas minden
kozvetlen és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie.
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor,
aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din
UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de figsa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. Tn plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate
direct siindirect.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta,
réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami
wyjatkiem sg te urzagdzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane
w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie
szkody posrednie i bezposrednie.
(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilG opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje atoiv zaruéni dobé 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 pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedlozen spolu
s Uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici pée nespadaji do zaruky. Odpoveédnost
se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
(SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu &innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice
do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked
je predlozeny spolu s uétenkou 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.

(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in
zaradi napak pri proizvodniji v roku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi Ce zanje Se velja garancija, je treba
poslati do proizvajalca na stroSke stranke in bodo na stroSke stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema 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 veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki
izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraa odgovornost za vse neposredne in posredne
poskodbe.
(HR/SCG) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrSiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSte¢eni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez
pla¢anja tro$kova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vrac¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama €lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen raCunom ili dostavnom listom. OStec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvrSenih na stroju ilinemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga irenginio veikima ir isipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidevejusias as susigadinusias del prastos
medziagos kokybes ar del konstrukcijos defektu 12 menesiu laikotarpyje nuo irenginio paleidimo datos, kuri turi buti paliudyta pazymejimu. Grazinami
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irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi buti siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO leSomis. I1Simti aukSciau apraSytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali buti laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazymejimas galioja tik tuo
atveju, jei yra lydimas fiskalinio cekio arba pristatymo dokumento. | garantija nera itraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu
ar prasta jo prieziura. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybes uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva
garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi
masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat
kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei h&lma riknemisi, mis on podhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest
vdi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste vdi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garante masinu labu darbspeju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates del vai razoSanas defektu del
12 menesu laika kops$ sertifikata noradita masSinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosutamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana
ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minetie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas
direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par paterina 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 neievero$anas vai nolaidibas
del. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudejumiem.

(BG) FAPAHUUA

dupmata npomsBoaMTeEn rapaHTupa 3a 4o6poTo hyHKUMOHUPaHE Ha MaLLMHWUTE U ce 3aablkaBa Aa U3BbpLUM 6e3nnaTHo nogmMsiHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce
noBpeaunu, 3apaam HekadecTBEH MaTepuan Unn Npom3BoACTBEHN AedekTu, Ao 12 Mecela OT AaTaTa Ha nyckaHe B AeliCTBME Ha MallnHaTa, joka3aHa C
rapaHLMoHHa kapTa. BbpHatuTe MalmHu, opu 1 B rapaHums, Tpsabea aa 6baat nanpatenn cee SAMNNATEH NPEBO3 n we 6vaat BbpHaTt ¢ HAJTOXEH
MNATEX. C usknioyeHve Ha MalluMHWUTE, KOUTO Ce cYMTaT 3a ABWXKMMO UMYLLIECTBO 3a MOCTOSIHHO MON3BaHe, KaKkTo € YCTaHOBEHO OT eBporneickata
aunpextuea 1999/44/EC, camo ako MalLMHWTE ca NpPoAaBaHu B CTpaHu YneHku Ha EBponerickusi cblo3. MapaHumMoHHaTa kapTa e BanugHa, caMmo ako e
npuapyxeHa ot duckaneH 60H unu pasnucka 3a goctaBka. HepegHocTuTe, npousTnyalum oT nowa ynotpeba unu HebpexHOCT, ca U3KMIYEHN OT
rapaHumaTa. OcBeH ToBa ce OTKIMOHsIBa BCAKaKBa OTTOBOPHOCT 3@ ANPEKTHU UMW UHANPEKTHU LLETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUENI LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS sK ZARUGNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE [ GARANTISEDEL Si CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MIZTOMOIHTIKO EITYHIHE HR/SCG GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTUMHBI/ CEPTUGUKAT Ié.IrE gﬁg:m“s‘ggﬁﬁmﬂw‘s
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
“ E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kgbsdato
MOD./MONT/MO/./URLAP/MUDEL / MOOEN / St/ Br. SF Ostopdivdmaara N Innkjepsdato - S Inképsdatum - GR Huepopnvia ayopde.
RU [lata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakuUpenia - S| Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup8ev - LV Pirk$anas datums - BG [JATA HA MOKYIKATA
GB  Sales company (Name and Signature) RU WTAMMn NOANMUCb (TOProBOIro NPEANPUATNA)

| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)

F Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial  (Stampila sisemnatura)

D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firma odsprzedajgca (Piecze¢iPodpis)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)

NL  Verkoper (Stempel en naam) Si Prodajno podjetje (Zigin podpis)

DK  Forhandler (stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)

SF  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

N Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiigi firma (Tempelja allkiri)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR  Katdomnpa moinone  (Xdpayida kar vmoypadm) BG NPOOABAY (Moanwuc n Mevar)

The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:

Il prodotto € conforme a: Att produkten ar i Overensstammelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux: To Tpoidveival KATAOKEUOOHEVO TUHPWVA HE TN: Produktas atitinka:

Die maschine entspricht: 3asBnsieTcs, 4To u3genve CooTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de: A termék megfelel a kovetkez&knek: Izstradajums atbilst:

El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoaykTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV
- DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELYV - DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK -
DIRETKIVA - SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC

LVD 2014/35/EU + Amdt EMC 2014/30/EU + Amdt RoHS 2011/65/EU + Amdt
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