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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D’INTERDICTION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
LEVENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.
PROHIBICION. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
biszngr): ZDEEE HGEEI:AHREN—, GEBOTS- UND PREPOVEDANO. ) ]
NEFEHAA CUMBOJIOB BE3OMACHOCT, OBA3AHHOCTM O XYZSIQ’::'Z‘:;',\'A(Y K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
W 3AMNPETA. s o : .
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAAO E (HU) ::\E\Il-lla::%\lr, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
PROIBIDO. . 5 .
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN tn PAVOJAUS, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY
VERBOD. PAAISKINIMAS.
AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _
ANAFOPEYSHE. () BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, PASKAIDROJUMI.
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. (BG) NEFEHAA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, 3AAbIKUTENHM
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. VN3A3ABPAHA. _ o
VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A (TR) TEHLIKE, MECBURIVET VE YASAK iSARETLERININ
ZAKAZUM. AGIKLAMALARI.
LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) bsdly syl sasdl 30 puilie

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb NMOPAMEHWUA SNEKTPUYECKMM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAL - (RO) PERICOL DE
ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK
ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB YAJAP - (TR) ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI - (AR) d—5U 451 douuall ybas

(EN) WELDING FUMES CAN BE HAZARDOUS TO YOUR HEALTH - (IT) | FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI PER
LA SALUTE - (FR) LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES POUR LA SANTE - (ES) LOS HUMOS DE SOLDADURA
PUEDEN SER PELIGROSOS PARA LA SALUD - (DE) SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR FUR DIE GESUNDHEIT DARSTELLEN -
(RU) CBAPOYHbIV AbIM MOXET BbiTb OMACEH A1 340POBbA - (PT) OS FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS
PARA A SAUDE - (NL) LASROOK KAN GEVAARLIJK ZIJN VOOR DE GEZONDHEID - (EL) Ol KAMNOI ZYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA
EINAI EMIKINAYNOI FIA THN YTEIA - (RO) FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS PENTRU SANATATE - (SV) SVETSROK KAN
VARA FARLIG FOR HALSAN - (CS) DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANi MOHOU BYT NEBEZPECNE PRO LIDSKE ZDRAVI - (HR-SR)
DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI OPASNI PO ZDRAVLJE - (PL) DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE DLA ZDROWIA - (Fl) HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA TERVEYDELLE VAARALLISIA - (DA) SVEJSERGGEN KAN

VARE HELBREDSSKADELIG - (NO) SVEISER@YK KAN VARE FARLIGE FOR HELSEN - (SL) VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI ZA
ZDRAVIE - (SK) DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT ZDRAVIU NEBEZPECNY - (HU) A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK AZ
EGESZSEGRE - (LT) SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI JUSY SVEIKATAI - (ET) KEEVITUSSUITS VOIB OHUSTADA TERVIST -
(LV) METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI VESELIBAI - (BG) AUMHUTE FA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT [1A Bb/IAT O[JACHU
3A 3[IPABETO - (TR) KAYNAK DUMANI SAGLIK iCiN TEHLIKELI OLABILIR - (AR) &suall Jle §ytas slodll duisal 9955 ol O—Seg

(EN) WELDING SPARKS CAN CAUSE EXPLOSION OR FIRE - (IT) LE SCINTILLE DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE ESPLOSIONI
O INCENDI - (FR) LES ETINCELLES DE SOUDURE PEUVENT PROVOQUER DES EXPLOSIONS OU DES INCENDIES - (ES) LAS CHISPAS
DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR EXPLOSIONES O INCENDIOS - (DE) SCHWEISSFUNKEN KONNEN EXPLOSIONEN ODER EINEN
BRAND HERVORRUFEN - (RU) UCKPbl, BO3SHUKAIOLWWE BO BPEMA CBAPKW, MOTYT BbI3BATb B3PbIBbl U1V MOXKAPbI - (PT)
AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM PROVOCAR EXPLOSOES OU INCENDIOS - (NL) LASVONKEN KUNNEN EXPLOSIES OF BRAND
VEROORZAKEN - (EL) Ol ZMIGEX XYTKOAAHIHZ MMOPOYN NA MPOKAAEZOYN EKPHZEIZ H MYPKATIEL - (RO) SCANTEILE
PRODUSE DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII - (SV) SVETSGNISTOR KAN ORSAKA EXPLOSION ELLER BRAND
- (CS) JISKRY VZNIKAJICi PRI SVAROVANI MOHOU ZPUSOBIT EXPLOZI NEBO POZAR - (HR-SR) ISKRE KOJE NASTAJU TIJEKOM
ZAVARIVANJAMOGU IZAZVATIEKSPLOZIJU ILIPOZAR- (PL) ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWACWYBUCHLUB POZAR-(F1)
HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA RAJAHDYKSIA TAI TULIPALOJA - (DA) SVEJSEGNISTERNE KAN FORARSAGE EKSPLOSIONER

ELLER BRANDE - (NO) SVEISEGNISTER KAN FORARSAKE EKSPLOSJONER ELLER BRANN- (SL) VARILNE ISKRE LAHKO POVZROCIJO
EKSPLOZIJE ALI POZARE - (SK) ISKRY ZO ZVARANIA MOZU SPOSOBIT VYBUCH ALEBO POZIAR - (HU) A HEGESZTESI SZIKRAK
ROBBANASOKAT VAGY TUZEKET OKOZHATNAK - (LT) SUVIRINIMO KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA ARBA SPROGIMA - (ET)
KEEVITUSSADEMED VOIVAD POHJUSTADA PLAHVATUSI VOI TULEKAHJUSID - (LV) METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT
SPRADZIENUS VAl UGUNSGREKUS - (BG) 3ABAPBYHUTE ICKPM MOTAT A MPUYNHAT EKCIJI03UN UV MOMKAPU - (TR) KAYNAK
KIVILCIMLARI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR - (AR) §-5l,> gYasl 3I wlylowas| g PR IRy S H] [P A] evasm-) ol O=Se3

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOUOJIETOBOrO U3JTYYEHUA CBAPKW -
(PT) PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL)
KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO XYTKOAAHIH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA
- (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI
i - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR
ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST
SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA -
(HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YJITPABUOJIETOBO OBJIbYMBAHE MNPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK
ISLERINDEN OLUSAN ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI - (AR) sladll s dmll danmiid| G dnist yoypxdl ydos
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU
MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALMUTHOU MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE MASCARA DE PROTECAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNOXPEQXH NA OOPATE
NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA
MASKI OCHRONNEJ - (Fl) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE -
(NO) FORPLIKTELSE A BRUKE 'VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE
OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET)
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTENIHO U3NON3BAHE
HA NPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMA MECBURIYETI - (AR) §ly gld slasiwl syl

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING AND GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI E GUANTI
PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS ET DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA Y
GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG UND HANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb
HALEBATb 3ALUUTHYIO OJEXAY U NEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO E DE LUVAS DE PROTEGAO - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ EN HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQIH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA
ENAYMATA KAI TANTIA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI $| MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSPLAGG OCH SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU A OCHRANNYCH
RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE | RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ |
REKAWIC - (FI) SUOJAVAATETUKSEN JA SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@)J
0G HANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y OG VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA
IN ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV ODEV A OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) A
VEDORUHAZAT ES KESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA IR APSAUGINES PIRSTINES
- (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST JA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS UN AIZSARGCIMDUS
- (BG) BALB/KUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEK/IO U HA MPEAMA3HU PHKABULIM - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK
VE KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—3lg)l wljlad)l sloil »ldYl - dudlgl pumdlall sloyl sl
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(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE
OBLIGATOIRE-(ES) OBLIGACIONDEPROTECCIONDELOIDO-(DE) DASTRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU)OBA3AHHOCTb
SALMLIATLCNIYX-(PT) OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YIIOXPEQIHIPOXZTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY
SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE HOREVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AAb/IXKUTENHO JA
CE HOCAT NPEAMNA3HWN CPEACTBA 3A CJTYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) O3Y1 &sloza ol3J¥1

D

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OB3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO -
(NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YTIOXPEQXH NA OOPATE NPOXTETEYTIKA ['YAAIA - (RO) ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS)
POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO)
DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AZB/DKUTENIHO
DA CE HOCAT MPEAMA3HM OYUNA - (TR) KORUYUCU GOZLUK TAKMA MECBURIYETI - (AR) d_ls whliss elal oyl

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OMOIOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFTKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECI
POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA -
(DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO
POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT U3FAPAHUA - (TR) YANMA TEHLIKESI - (AR) $gy—=d oyl ylas
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(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLEW PAAVALINY - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE
STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE
JONISERANDE - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE
PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE
STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE
WOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) IYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) duje yé Olelaiy yopsill ytas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUAS OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX
KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPEC - (HR-SR) OPCA OPASNOST -
(PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL)
SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTU - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ,las
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE
DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE
UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM
AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOABELUMBATb CBAPOYHbIV AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E
PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN
GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THX XEIPOAABHZ IAN MEXO ANYWQIHI THX
IYTKOAAHTHTIKHE IYIKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MULOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA -
(SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO
PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA
ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HEVE SVEJSEMASKINEN
- (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE
VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL
FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD
RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI
- (BG) 3ABPAHEHO E JIA CE U3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPE[CTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT - (TR) SAPIN KAYNAK
MAKINESINi ASKIYA TAKMA ARACI OLARAK KULLANILMASI YASAKTIR - (AR) oLl 3lsl Gmdmd) diwgS padoll plasiwl ytass

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABWXKEHWW - (PT)
CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOXOXH OPFANA XE KINHZIH - (RO) ATENTIE
PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U
POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL:
BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - (BG) BHUMAHVE [IBUKEWM CE MEXAHWU3MU - (TR) HAREKET HALINDEKi ORGANLARA DIKKAT- (AR) dSy>cio sl_,_’l agl

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU)
OMACHOCTb A1 PYK, YACTU B IBUXKEHUW - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN,
ORGANEN IN BEWEGING - (EL) IPOXOXH £TA XEPIA, OPFANA XE KINHEH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE iN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA,
ORGANIRORELSE- (CS)POZORNARUCE, POHYBUJICI SESOUCASTI- (HR-SR) POZORSA RUKAMA, DLJELOVIUPOKRETU - (PL)CHRONICRECEPRZED
RUCHOMYMI CZESCIAMIMASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HAENDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED
HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT
A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIKUVAD
MASINAOSAD- (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIETTAM, LAIROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE
MA3ETE PbLETE OT IBUXKELLUTE CE MEXAHI3MMU - (TR) ELLERE DIKKAT, HAREKET HALINDEKi ORGANLAR - (AR) Sy :l_,.>| ol Jl sl

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LU'ACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER
D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER
FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) AJ12 OYUCTKI MALUNHbI 3AMPELLEHO UCMONb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO
USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH
NEPOY A TON KAGAPIZIMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT
ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITI VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO
JE KORISTITI VODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON
KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING
AV MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA -
(HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE
MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG) 3ABPAHEHO E /1A CE U3MO/N3BA BOJA 3A
MOYNCTBAHETO HA MALLIMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) dwSlall canaisd olyall slasiw! ytasu

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA MACHINE
AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR CON VEHICULOS LA MAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DER MASCHINE MIT FAHRZEUGEN IST
NICHT GESTATTET - (RU) 3ANPELIAETCA BYKCUPOBATb MALUVHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMU - (PT) PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA
COMVEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMATOPEYETAIH PYMOYAKHEH TOY MHXANHMATOX
ME OXHMATA - (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ
TAZENI STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI STROJ VOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA Z ZASTOSOWANIEM
POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE MASKINEN MED BRUG AF
K@RETBJER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI Z VOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA
STROJA ZA VOZIDLOM - (HU) TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTI TRANSPORTO PRIEMONEMIS -
(ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS VILKT AR TRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E
MALUVHATA AIA CE TEF/IV C TPEBO3HM CPE[ICTBA - (TR) MAKINEYi ARAGLARLA GEKMEK YASAKTIR - (AR) &3LiSyo dhauslgs duSlall wonews oz

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX
PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES
DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JINLIAM, UCMO/b3YIOLMM
SNEKTPOHHYIO U 3JIEKTPOANMAPATYPY OBECNEYEHA XKU3HEAEATEJIbHOCTMU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZX ZE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAI
HAEKTPONIKEE ZYIKEYEX ZOTIKHE THMAZIAZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE
ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER
ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZIT| STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE -
(PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE
FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA
0SOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU
|RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET
El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULA,
HOCUTENN HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAULIMHCKIA YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ONEM TASIVAN ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK
ALET KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) d— g.odl digSI¥lg dil o8l 83—g2V olad dIV slasiw! ytiu
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(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) WCMOJIb3OBAHUE MALUWHbI
3AMNPELWAETCA Nt0AAM, MMEIOLLMM METAJUTMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (EL) ANATOPEYETAI H XPHXH THZ MHXANHX ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM
BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM
STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ
POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK
SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET)
SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEGATA HA MALUMHATA OT HOCWUTEJIM HA METAJIHW MPOTE3U - (TR) METAL
PROTEZ KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) d— sl 2ol 83—g>1 @M e IV plasviaw! ydo

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES
MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUTUHECKUE NPEAMETbI,
YACbI NI MATHUTHbIE MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL)
HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AATOPEYETAI NA
®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MATNHTIKEZ MAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO
NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (Fl) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA
PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV,
UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU)
TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES
TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETU, YACOBHUL U MAFHUTHU CXEMM - (TR) METAL ESYA,
SAAT TAKMAK VE MANYETIK KART BULUNDURMAK YASAKTIR - (AR) dtaisan Oldlag Olelaw cddiane =L...w| Alasiwl ydasw

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ATIPET ANl JOCTYMA MOCTOPOHHUX JIL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH
MPOXBAIHS ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN
- (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E IOCTBITbT
HA HEYITbJIHOMOLLEEHU JIMLIA - (TR) YETKILi OLMAYANLARA GRIS YASAGI - (AR) o) znas pidl polsidl Je Jg—3all ytasy

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH
UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UICMOJIb3OBAHUE 3AMPELIAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLLUM PA3PELLEHUA - (PT)
PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL)
AMNATOPEYXH XPHIHZ XE MH EMNITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA -
(SV)FORBJUDETFORICKE AUKTORISERADE PERSONERATTANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITINEPOVOLANYMOSOBAM
- (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (F1)
KAYTTOKIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ERFORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN
- (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA -
(SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU
JIMLA - (TR) YETKILi OLMAYANLARIN KULLANMASI YASAKTIR - (AR) o—gJ Trae ydl golb iyl J=d oo plasicw| ydaoy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la
raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des
appareils électriques et électroniq - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y
electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte - (RU) CumBon, yKkasbiBalowun
Ha pasfiefibHbiil C60p 3NEKTPUYECKOro U 3NeKTpoHHoro o6opyaoBanma - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen - (EL) Z0pBolo mou Ssixvel Tn Siagopomoinpévn GUANOYN TWV NAEKTPIKWV Kid NAEKTPOVIKWVY GLOKEVWV - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice §i electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering
av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujlcl separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni -
(HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupl]anje elektricnih i elektronskih aparata - (PL) Symbol ktory oznacza sortowanie
odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen
kerdyksen - (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater - (NO) Symbnl som angir
separat sortering av elektriske og elektromske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih
aparatov - (SK) Symbol oznacujuu separovany zber elektrickych a elektronickych zarladem - (HU) Jelolés, mely az elektromos
és elektronikus fel. ések szelektiv hulladél ,u;teset jelzi - (LT) Simboli: i atskqu b j elektrlnlq
ir elektroniniy prietaisy surinkima - (ET) Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektr ik eraldi kog - (V)
Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém - (BG) Cumson,
KONTO O3HauyaBa pa3flenHo cbbupaHe Ha eneKkTpuveckara u enekTpoHHa anaparypa, - (TR) Atk toplama icin elektrikli
ve elektronik cihazlarin ayril belirten bol - (AR) d_39;IYly d_5L,esI 5> Jadiall ezl JI a0y
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(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

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

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR FLUX ARC, MIG-MAG AND
MMA WELDING PLANNED FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
NB:The following text uses the term "Welding machine" and "Multiprocess
Welding Machine" for models prepared for FLUX, MIG-MAG AND MMA
welding.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine

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

procedures, the associated protection measures and emergency

procedures.

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

LN /O

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

A\

WELDING FUMES CAN BE DANGEROUS

The fumes produced during welding contain toxic gases and vapours.
Welding fumes contain substances that cause cancer, as

indicated in the monograph IARC 118 (International Agency for
Research on Cancer).

The toxicity of the g fumesd
metals used for welding;
welding electrodes and wire;
coatings;

detergents, degreasers and similar;

welding process used.

All operators must follow the rules listed below to
reduce inhalation of welding fumes to a minimum:
keep your head far from any welding fumes;

do not inhale such fumes;

1di foll

ds on the g factors:

P

1di

from the risks related to exp e to carcinog or g at
work, a systematic approach to the assessment is necessary of the
exposure limits of welding fumes according to their composition,
concentration and duration of exposure.

A

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.

Ultraviolet radiation is carcinogenic, as stated in the IARC
monograph 118; in addition, ultraviolet and infrared radiation can
damage the eyes and burn the skin.

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

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

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

QEAREOX®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

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

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

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

This welding machine complies with technical product standards for
exclusive use in an industrial environment for occupational use. It
does not assure compliance with the restrictions for use by layman.
All operators should follow the rules listed herebelow, in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding circ
route the welding cables together. Secure them with tape when
possible;

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

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

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

do not work next to welding power sources;

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

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

£\

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:

ensure adequate air exchange or means to extract the
fumes near the arc;

use a welding helmet with electro-ventilated respirator if
ventilation is insufficient.

To comply with Directive 2019/130/EU: protection of workers

9

- In with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and



must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
Iding equig Part9:1 Il and Use”.
- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on a single piece or on
pieces that are connected electrically may generate a dangerous
ion of no-load voltage between two different electrode
holders or torches, the value of which may reach double the
allowed limit.

d

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

of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from

humidity, dirt and corrosion.

)¢

EEEE DISPOSAL

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

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

quip

An expert coordinator must be d to ing the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection

es can be d, as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

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

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

RISK OF BURNS

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

Allow the just welded piece to cool before touching it!

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

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

Do not use the handle to hang the welding machine.

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

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

- Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

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

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

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

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

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

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

b
ure

STORAGE

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

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

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient

_6-

Europ: Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source for arc welding, specifically
designed for FLUX welding using cored wires suitable for use without
shielding gas.

The welding machine is also suitable for MAG welding of carbon or low-
alloy steels using CO, shielding gas or Argon/CO, mixtures, with solid or
cored (tubular) welding wires.

It is also suitable for MIG welding of stainless steels with argon gas +
1-2% oxygen and aluminium with argon gas, using filler wires with a
composition suitable for the workpiece to be welded.

It is particularly suitable for applications in light metalwork and
bodywork, for welding galvanised sheet metal, high-stress (high-yield)
steel, stainless steel and aluminium.

The welding machine is also designed for DC TIG welding, with contact
arc ignition (LIFT ARC mode), of all steels (carbon, low-alloy and high-
alloy) and heavy metals (copper, nickel, titanium and their alloys) using
pure argon (99.9%) shielding gas or, for special applications, argon/
helium mixtures. It is also suitable for MMA welding in direct current (DC)
with coated electrodes (rutile, acid, basic).

MAIN FEATURES

FLUX

Synergic (automatic) operation;

Automatic burn-back time depending on wire speed;

Thermostatic protection;

Protection against accidental short circuits caused by contact between

the torch and the ground;

Protection against abnormal voltages (power supply voltage too high

or too low);

MIG-MAG

- Polarity reversal (Flux welding);

MMA

- Preset hot start, arc force and anti-stick functions;

- Indication of the recommended electrode diameter based on the
welding current;

TIG

- Start-up management, LIFT ignition;

- Short-circuit current control;

- Indication of the recommended electrode diameter based on
welding current;

STANDARD ACCESSORIES

- torch;

- return cable complete with earth clamp;

- return cable complete with electrode holder;

OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon cylinder adapter;
Auto-darkening mask;
MIG-MAG welding kit;

MMA welding kit;

Rollers and consumables kit;

3.TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding
machine are summarised on the rating plate and have the following
meaning:
Fig. A

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

welding machines.



2-  manufacturer’s name and address.

3- product model.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

5- Symbol for welding procedure provided.

6- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. very close
to large metallic volumes).

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

8- Protection rating of the covering.

9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding

machine (allowed limit +£10%).

= |, ax - Maximum current absorbed by the line.

- | effective current supplied.
10- Performance of the welding circuit:

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

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

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

can supply the corresponding current (same column). It is

expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)

are exceeded, the thermal safeguard will trigger (the welding

machine will remain in standby until its temperature returns within
the allowed limits).

A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding current

(minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

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

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

13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in
chapter 1“General safety considerations for arc welding".

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

of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the

welding machine in your possession must be checked directly on the data
plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA:

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

- AVERAGE WELDING WIRE AND GAS CONSUMPTION: see Table 2
(TAB. 2)

MIG torch: see Table 3 (TAB. 3)

ELECTRODE HOLDER: see Table 4 (TAB. 4)

- TIG torch: see Table 5 (TAB. 5)

The weight of the welding machine is shown in Table 1 (TAB. 1).

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

WELDING MACHINE (Fig. B)

On the front:

1-  Control panel (see description).

2-  Welding cable and torch.

3-  Ground return cable and clamp.

4-  Positive (+) quick-connect socket for connecting the welding cable.

5- Negative (-) quick-connect terminal for connecting the welding
cable.

6-  Quick connector attached to the torch.

On therear:

7-  Main ON/OFF switch.

8- Shielding gas hose connector.

9-  Power supply cable.

On the reel compartment:

10- Reel (wire spool @ 100mm).

11- Wire feed unit.

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1- LED indicating mains voltage.

2- Alarm indicator LED (safety thermostat trip, short circuit between

torch and earth cable in wire mode, anti-stick in MMA mode, over/
under voltage).

3- _@ LED indicating voltage and active output power.

ks i

FLuxk

4- % Selection and indication button for the MIG/MAG (GAS), FLUX
flux-cored wire (NO GAS), MMA, TIG welding processes.
Fe

5- 2; Button for selecting and indicating the material and diameter (3
in mm) of the welding wire charged for MIG/MAG and FLUX welding.
Fe (flux-cored wire, steel), Al (aluminium), Ss (stainless steel).

6- Selection button and adjustment knob for basic welding parameters.

Arc-Force parameter active in MMA (adjustment 0/ 100, factory
setting 50).

Main parameter for material thickness selection in MIG/MAG
and FLUX modes (adjustment 0.6 / 3 mm).

A Current parameter active for all processes with specific modes
(in MIG/MAG and FLUX, automatic adjustment based on the process
and synergy, display value in A).

Adjustment parameter for the wire speed synergy value (active
in MIG/MAG and FLUX), (maximum adjustment range where
permitted by synergy conditions 2 /13 m/min).

=== Parameter for adjusting the synergy value of the arc voltage
and heat input/melting, active in MIG/MAG and FLUX (adjustment
range -10/0/+10, factory setting 0).

7- Alphanumeric display showing the currently selected parameter
value.
Indicative service messages on the alphanumeric display (Fig. C-7):
- AL.1: Primary circuit thermal protection tripped.

AL.2: secondary circuit thermal protection tripped.

- AL.3: Overvoltage protection for the power supply line.

- AL.4: Undervoltage protection for the power supply line.

- AL.8: auxiliary voltage out of range.

- AL.10: output overcurrent protection trip.

- AL.11:Torch short-circuit on workpiece.

- AL.28: Work cycle pause monitoring based on current and time.

- AL.30: primary circuit overcurrent protection trip.

Reset occurs automatically once the cause of the alarm has ceased.

Upon shutdown, it is normal for the live-line protection trip to occur

for a few moments.

5.INSTALLATION
WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND
A ELECTRICAL CONNECTION WORK WITH THE WELDING
MACHINE STRICTLY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE POWER SUPPLY.

ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE PERFORMED EXCLUSIVELY BY
EXPERIENCED OR QUALIFIED PERSONNEL.

SET-UP
Unpack the welding machine and assemble the separate parts contained
in the packaging.

Assembly of return cable and clamp
Fig.D

Assembly of welding cable and electrode holder
Fig.E

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Select the installation location for the welding machine so that there

are no obstructions at the cooling air inlet and outlet; at the same time,

ensure that no conductive dust, corrosive vapours, moisture, etc. are

drawn in.

Keep at least 250 mm of free space around the welding machine.
WARNING! Place the welding machine on a flat surface with

A a load-bearing capacity sufficient for its weight to prevent
it from tipping over or moving dangerously.

CONNECTION TO THE MAINS
- Before making any electrical connections, check that the welding
machine’s rating plate data corresponds to the mains voltage and



frequency available at the installation site.

The welding machine must only be connected to a power supply
system with a neutral conductor earthed.

To ensure protection against indirect contact, use residual current
devices of the following type:

- TypeA( ) for single-phase machines.

In order to comply with the requirements of Standard EN 61000-3-11
(Flicker), it is recommended that the welding machine be connected to
points on the power supply network with an impedance lower than:
Zmax = 0.47 ohms (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohms (110A - 180A).

The welding machine does not comply with the requirements of
standard IEC/EN 61000-3-12.

If it is connected to a public power supply network, it is the
responsibility of the installer or user to verify that the welding machine
can be connected (if necessary, consult the distribution network
operator).

Plug and socket
Connect the power cable plug to a mains socket fitted with fuses or a
circuit breaker; the designated earth terminal must be connected to the
earth conductor (yellow-green) of the power supply line. Table 1 (TAB.1)
shows the recommended amperage values for line-type fuses, selected
based on the maximum rated current output by the welding machine and
the rated power supply voltage.

WARNING! Failure to comply with the above rules renders
A the turer’s safety (Class 1) ineffective,
property (e.g. fire).

resulting in serious risks to persons (e.g. electric shock) and

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS
WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
A CONNECTIONS, ENSURE THAT THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended values for welding cables (in
mm?) based on the maximum current output by the welding machine.
Furthermore:
Screw the welding cable connectors fully into the quick-connect
sockets (if fitted) to ensure perfect electrical contact; otherwise, the
connectors will overheat, leading to rapid deterioration and loss of
efficiency.
Use the shortest possible welding cables.
Avoid using metal structures that are not part of the workpiece as a
substitute for the welding current return cable; this can be a safety
hazard and result in unsatisfactory welding.

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

Connection to the gas cylinder (if used)

- Screw the pressure regulator(*) onto the gas cylinder valve, inserting
the appropriate reducer supplied as an accessory, when using argon
gas or an argon/CO, mixture.

- Connect the gas inlet hose to the regulator and tighten the clamp.

- Loosen the pressure regulator’s adjustment ring before opening the
cylinder valve.

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

Connection of the welding current return cable
It must be connected to the workpiece or the metal bench on which it
rests, as close as possible to the joint being welded.

torch
Prepare it for the first wire feed by removing the nozzle and the contact
tube to facilitate wire feed.

External polarity changeover Fig. B
.

&
- >‘< NO GAS (FLUX) welding:
- Connect the quick connector (Fig. B-6) to the negative (-) quick
socket (Fig. B-5).
- Connect the clamp return cable to the positive (+) quick-connect
socket (Fig. B-4).
1\

- ' GAS welding (MIG-MAG):
- Connect the quick connector (Fig. B-6) to the positive (+) quick
connector (Fig. B-4).
- Connect the electrode return cable to the negative (-) quick-connect
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socket (Fig. B-5).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE

Almost all coated electrodes must be connected to the positive (+)
terminal of the generator; in exceptional cases, acid-coated electrodes
must be connected to the negative (-) terminal. Check the correct polarity
for using the electrode on the electrode box.

Connection of the welding cable between the clamp and the
electrode holder

It has a special clamp on the terminal used to grip the exposed part of
the electrode. This cable must be connected to the positive or negative
terminal depending on the type of electrode used (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Connection of the welding current return cable

It must be connected to the workpiece or to the metal workbench on
which it rests, as close as possible to the joint being welded. This cable
must be connected to the positive or negative terminal depending on
the type of electrode used (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN TIG MODE
Torch connection
- Insert the power cable into the appropriate quick-connect terminal (-).

Welding current return cable connection

- It must be connected to the workpiece or to the metal workbench on
which it rests, as close as possible to the joint being welded.
This cable must be connected to the terminal marked with the (+)
symbol.

Connection to the gas cylinder

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

Connect the gas inlet hose to the regulator and tighten the supplied
clamp.

Loosen the pressure regulator’s adjustment ring before opening the
cylinder valve.

Open the cylinder and adjust the gas flow rate (I/min) according to the
recommended usage data, see table (TAB. 5); any adjustments to the
gas flow can be made during welding by turning the pressure regulator
ring nut. Check that the pipes and fittings are secure.

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

LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. F)
CAUTION! BEFORE BEGINNING TO LOAD THE WIRE, ENSURE
A THAT THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
CHECK THAT THE WIRE FEED ROLLERS, THE WIRE GUIDE SLEEVE AND THE
TORCH CONTACT TUBE ARE SUITABLE FOR THE DIAMETER AND TYPE OF
WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY INSTALLED. DO NOT
WEAR PROTECTIVE GLOVES WHILE THREADING THE WIRE.
Open the spool compartment door.
Place the wire spool on the reel; ensure that the reel’s drive pin is
correctly seated in the designated hole (1a).
Release the pressure roller(s) and move them away from the lower
roller(s) (2a-b);
Check that the feed roller(s) is/are suitable for the thread being used
(2¢).
Release the end of the wire, cut off the deformed end with a clean, burr-
free cut; turn the spool anti-clockwise and feed the end of the wire into
the entry guide, pushing it 50-100 mm into the torch connector guide
(2d).
Reposition the counter-roller(s), adjusting the pressure to a medium
setting; check that the wire is correctly positioned in the groove of the
lower roller(s) (3).
Remove the nozzle and the contact tube (4a).
Plug the welding machine into the power supply socket, switch on the
welding machine, press the torch button and wait until the end of the
wire has travelled the full length of the wire guide and protrudes 10-15
cm from the front of the torch, then release the button.
CAUTION! During these operations, the wire is live and
subject to mechanical stress; failure to take appropriate
precautions may therefore result in the risk of electric
shock, injury and the ignition of electric arcs:
- Do not point the torch nozzle towards any part of the body.

- Do not bring the torch close to the cylinder.



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

Check that the wire feeds smoothly; adjust the roller pressure and the
reel brake to the lowest possible settings, ensuring that the wire does
not slip in the groove and that, when the drive stops, the wire coils do
not slacken due to excessive inertia of the reel.

Trim the end of the wire emerging from the nozzle to 10-15 mm.
Close the spool compartment door.

6. WELDING: PROCESS DESCRIPTION

SHORT ARC

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

Core wire
- Usable wire diameter: 0.8-0.9mm
- Usable gas: None

Carbon steel and low alloy steel (multiprocess version only)

- Usable wire diameter: 0.6-0.8mm
- Usable gas: CO, or Ar/CO, mixtures
Stainless steel (multiprocess version only)

- Usable wire diameter: 0.8 mm

- Usable gas:

Aluminium (multiprocess version only)
- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Ar/O, or Ar/CO, (1-2%) mixtures

0.8 mm
Ar

PROTECTIVE GAS (where planned)
SeeTAB. 2.

SYNERGISTIC OPERATION:

THICKNESS SETTING

Thickness is set using the knob (Fig. C-6), which selects and adjusts
the welding power according to the thickness of the sheet metal and
simultaneously affects the feed speed and the amount of current
transferred to the filler wire (synergy).

WIRE SPEED ADJUSTMENT

Fine adjustment of the feed speed is carried out using the knob (Fig.
C-6), which selects and adjusts the wire feed rate from the torch whilst
remaining within the specified synergy range.

BEAD SHAPE ADJUSTMENT

The bead shape is adjusted using the knob (Fig. C-6), which selects and
adjusts the voltage and thus the arc length, determining the greater or
lesser heat input to the weld.

I& If the bead is too convex, this means that the heat input is
insufficient and the weld is “cold’, with poor penetration. It is therefore
advisable to reduce the voltage slightly (by turning the knob
anticlockwise, negative parameter values), in order to shorten the arc,
concentrate the heat and promote greater fusion and penetration.

h

= |f the weld bead is too concave, this means that the heat input is
excessive and the weld is too “hot’, with high penetration.

It is therefore advisable to increase the voltage setting (by turning the
knob clockwise, positive values of the parameter), so as to lengthen the

arc, reduce heat concentration and achieve a more even weld bead.

7. MMA WELDING: PROCEDURE DESCRIPTION

GENERAL PRINCIPLES

It is essential to refer to the manufacturer’s instructions on the
packaging of the electrodes used, which indicate the correct electrode
polarity and the corresponding optimum current.

The welding current must be adjusted according to the diameter of the
electrode used and the type of joint to be made.

Note that, for the same electrode diameter, higher current values
should be used for flat welding, whilst lower currents should be used
for vertical or overhead welding.

The mechanical properties of the welded joint are determined not only
by the chosen current intensity but also by other welding parameters
such as arc length, welding speed and position, and the diameter and
quality of the electrodes (for proper storage, keep the electrodes away
from moisture, protected in their original packaging or containers).

ATTENTION:
Depending on the brand, type and thickness of the electrode coating, arc

_9-

instability may occur due to the composition of the electrode itself.

PROCEDURE

Holding the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode
against the workpiece using a movement as if you were striking a
match; this is the correct method for striking the arc.

ATTENTION: DO NOT TAP the electrode on the workpiece; this risks
damaging the coating, making it difficult to strike the arc.

Once the arc has been struck, try to maintain a distance from the
workpiece equal to the diameter of the electrode being used and
keep this distance as constant as possible throughout the welding
process; remember that the electrode should be tilted at an angle of
approximately 20-30 degrees in the direction of travel.

At the end of the weld bead, move the tip of the electrode slightly
back in relation to the direction of travel, above the crater to carry
out the filling, then quickly lift the electrode out of the molten pool to
extinguish the arc (Weld Bead Features - Fig. G).

8.DCTIG WELDING: PROCEDURE DESCRIPTION

GENERAL PRINCIPLES

DC TIG welding is suitable for all low-alloy and high-alloy carbon steels
and for heavy metals such as copper, nickel, titanium and their alloys. For
DCTIG welding with the electrode at the (-) pole, an electrode containing
2% cerium (grey-coloured band) is generally used.

The tungsten electrode must be sharpened axially on a grinding wheel,
ensuring that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. It is
important to grind the electrode along its length. This operation should
be repeated periodically depending on the electrode’s usage and wear,
or if it has been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.
For a good weld, it is essential to refer to Table 6, which specifies the
electrode diameter, current and gas flow rate according to the thickness
to be welded. The normal protrusion of the electrode from the ceramic
nozzle is 2-3 mm and can reach 8 mm for fillet welds. Welding takes place
by melting the edges of the joint. For suitably prepared thin sections (up
to approx. 1 mm), no filler material is required.

For greater thicknesses, filler rods of the same composition as the base
material and of a suitable diameter are required, with the edges properly
prepared.

To ensure a successful weld, the parts should be thoroughly cleaned and
free from oxide, oils, greases, solvents, etc.

PROCEDURE (LIFT START)

Adjust the welding current to the desired value using knob C-6;

Adjust the current during welding to match the actual heat input.
Check that the gas is flowing correctly.

The electric arc is struck by touching the tungsten electrode to the
workpiece and then moving it away. This striking method causes less
electromagnetic interference and minimises tungsten inclusions and
electrode wear.

Place the tip of the electrode on the workpiece with light pressure.
Immediately lift the electrode by 2-3 mm to strike the arc. The welding
machine initially supplies a reduced current and will then automatically
supply the set welding current.

To stop welding, quickly lift the electrode away from the workpiece.

9. MAINTENANCE
WARNING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE,
A ENSURE THAT THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE TASKS CAN BE PERFORMED BY THE
OPERATOR.
torch
Avoid placing the torch and its cable on hot parts; this would cause the
insulating materials to melt, quickly rendering it inoperable;
Check the gas pipes and fittings periodically for leaks;
Each time the wire spool is replaced, blow dry compressed air (max 5
bar) into the wire guide sleeve and check that it is intact;

Before each use, check the wear condition and correct assembly of the
torch’s end fittings: nozzle, contact tube, gas diffuser.

Wire feeder

- Frequently check the wear condition of the wire feed rollers;
periodically remove any metal dust that has accumulated in the feed
area (rollers and inlet and outlet wire guides).



EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS MUST BE PERFORMED
EXCLUSIVELY BY EXPERIENCED OR QUALIFIED PERSONNEL IN THE
ELECTRO-MECHANICAL FIELD AND IN ACCORDANCE WITH THE IEC/
EN 60974-4 TECHNICAL STANDARD.
WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
A PANELS AND ACCESSING THE INTERIOR, ENSURE THAT THE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE POWER SUPPLY.
Any checks carried out whilst the welding machine is live may cause
a serious electric shock resulting from direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.
- Periodically, and in any case at intervals depending on usage
and the dustiness of the environment, inspect the interior of the
welding machine and remove any dust that has accumulated on the
transformer, reactor and rectifier using a jet of dry compressed air (max
10 bar).
Avoid directing the jet of compressed air onto the circuit boards; clean
them, if necessary, with a very soft brush or suitable solvents.
- At the same time, check that the electrical connections are tight and
that the wiring shows no damage to the insulation.
Once these operations are complete, refit the welding machine panels,
tightening the fixing screws fully.
- Under no circumstances should welding operations be carried out with
the welding machine open.
After carrying out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring to their original state, ensuring that they do not come into
contact with moving parts or parts that may reach high temperatures.
Secure all conductors with cable ties as they were originally, taking care
to keep the high-voltage primary connections well separated from the
low-voltage secondary connections.
Use all original washers and screws to secure the enclosure.

10. TROUBLESHOOTING

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING

OUT MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE,

CHECK THAT:

- With the main switch in the “ON" position, the relevant lamp is lit; if not,
the fault is usually in the power supply line (cables, socket and/or plug,
fuses, etc.).

- The yellow LED indicating the activation of the thermal safety device

due to overvoltage, undervoltage or a short circuit is not lit.

Ensure that the nominal duty cycle has been observed; if the

thermostatic protection has tripped, wait for the welding machine to

cool down naturally and check that the fan is working.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low, the welding

machine will remain locked out.

Check that there is no short circuit at the welding machine’s output: if

there is, rectify the fault.

Ensure that the welding circuit connections are made correctly,

particularly that the earth cable clamp is effectively connected to the

workpiece and that no insulating materials (e.g. paint) are in the way.

- Ensure that the correct shielding gas is used in the correct quantity.

(IT)

MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO FLUX, MIG-
MAG E MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice” e
“Saldatrice multiprocesso” per i modelli predisposti alla saldatura FLUX,
MIG-MAG E MMA.

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
a vuoto fornita dal generatore 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 esclusi ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la
pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

LN /O

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidio g i
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

1 FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI

I fumi prodotti durante la saldatura contengono gas e vapori tossici.
| fumi di saldatura c g chec il cancro, come
indicato nella monografia IARC 118 (Agenzia internazionale per la
ricerca sul cancro).

La tossicita dei fumi di p
metalli utilizzati per la saldatura;
elettrodi e filo di saldatura;
rivestimenti;

- detergenti, sgrassanti e simili;

- processo di saldatura utilizzato.
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito al fine
di ridurre al minimo l'inalazione dei fumi di saldatura:

- tenere la testa lontano da eventuali fumi di saldatura;

non inspirare tali fumi;

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

utilizzare un casco di saldatura con respiratore elettroventilato se
I'areazione é insufficiente.

sia corret

1d di

de dai i fattori:
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Al fine di soddisfare la direttiva 2019/130/UE: protezione dei
lavoratori contro i rischi derivanti da un’esposizione ad agenti
cancerogenl o mutageni durante il lavoro & necessario un approccio

ico per la val dei limiti all’'esposizione dei fumi di
saldatura in f della loro ¢ concentrazione e
durata all'esposizione stessa.

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

Cio & normal ottenibile ind do guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di
pedane o tappeti isolanti.

Le radiazioni ultraviolette sono cancerogene, come indicato nella
monografia IARC 118; inoltre le radiazioni ultraviolette e infrarosse
possono danneggiare gli occhi e bruciare la pelle.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI
EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.

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

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura partlcolarmente
intensive viene verificato un livello di esp

gli edifici per 'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventi | da un “Resp bil
esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o

I'ali e di filo & dall'operatore (es. per mezzo di

cinghie).

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,

salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite issibil
E’' nec io che un c e esperto gua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma

"EN 60974 9: Apparecchmture per saldatura ad arco. Parte 9:

| i ed uso”.

personale (LEPd) uguale o magglore a85dB(A), e obbllgatorlo I'uso

I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

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

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

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

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non
e assicurata la rispondenza ai limiti di base relatlw all'esposizione
umana ai campi elett: bi
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al
fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di
saldatura:

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

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

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

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

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

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

non saldare vicino alla saldatrice;

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

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

ico.

d

A RISCHI RESIDUI

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

ribaltamento.

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

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrlce (torcia, pinza portaelettrodo) e aree
adiacenti p Y e p ure superlorl a 65°C: e
necessarlo d ind i protettivi adeguati

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

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

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

assicurare sempre la
ne cadute accid li (se

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

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

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
- Utilizzare la saldatrice solo con le seg i C

e e . ™

compresa tra-10°C e 40°C;

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

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

« Laria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o
sostanze corrosive, ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido

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

suggerito dal produttore oppure svuotare completamente il circuito

idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina

dall’'umidita, dallo sporco e dalla corrosione.

A

EEEN SMALTIMENTO

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al

termine del ciclo di vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura

elettrica presso punti di raccolta d i allo smalti e al

riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi al negozio presso

il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione riguarda
| delle apparecchiature nel territorio

lo smalti

dell’Unione Europea (RAEE).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice e una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura FLUX impiegando fili animati
adatti all’'uso senza gas di protezione.

La saldatrice e predisposta anche 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).

Inoltre é adatta 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.

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

La saldatrice & predisposta anche per la saldatura TIG in corrente continua
(DC), con innesco dell’ arco a contatto (modalita LIFT ARC), di tutti gli
acciai (al carbonio, basso-legati e alto-legati) e dei metalli pesanti (rame,
nichel, titanio e loro leghe) con gas di protezione Ar puro (99.9%) oppure,
per impieghi particolari, con miscele Argon/Elio. E predisposta anche alla
saldatura ad elettrodo MMA in corrente continua (DC) di elettrodi rivestiti
(rutili, acidi, basici).

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

FLUX

- Funzionamento sinergico (automatico);

Tempo di bruciatura finale (Burn-back) automatico in funzione della

velocita del filo;

- Protezione termostatica;

- Protezione contro i corti circuiti accidentali dovuti al contatto tra torcia

e massa;

Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione

troppo alta o troppo bassa);

MIG-MAG

- Inversione della polarita (Saldatura Flux);

MMA

- Dispositivi hot start, arc-force e anti-stick preimpostati;

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

TIG

- Gestione della partenza, innesco LIFT;

- Controllo della corrente di cortocircuito;

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

ACCESSORI DI SERIE

- torcia;

- cavo diritorno completo di pinza di massa;

- cavo diritorno completo di pinza portaelettrodo;

ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola argon;

- Maschera autoscurante;
- Kit saldatura MIG-MAG;
- Kit saldatura MMA;

- Kit rullini e consumabili;

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

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

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

6- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico
(p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della

saldatrice (limiti ammessi +10%).

= 1 e - COrrente massima assorbita dalla linea.

- 1, 4 Corrente effettiva di alimentazione.
10- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- 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 puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).

Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti

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

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

vengano superati si determinera l'intervento della protezione

termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua temperatura
non rientri nei limiti ammessi).

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

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

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

12- ———}:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
per la protezione della linea.

13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e

delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso

devono essere rilevati direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

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

- TORCIA MIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

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

- TORCIATIG : vedi tabella 5 (TAB. 5)

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

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

SALDATRICE (Fig. B)

Sul lato anteriore:

1-  Pannello di controllo (vedi descrizione).

2- Cavo e torcia di saldatura.

3-  Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4-  Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
5- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
6- Spina rapida connessa alla torcia.

Sul lato posteriore:

7- Interuttore generale ON/OFF.

8- Connettore del tubo per gas di protezione.
9- Cavo dialimentazione.
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Sul vano aspo:
10- Aspo (bobina filo @ 100mm).
11- Gruppo trainafilo.

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- Led segnalazione presenza tensione di rete.

2- Led di segnalazione allarme (intervento termostato di sicurezza,
corto circuito fra torcia e cavo di massa in modalita a filo, antistick in
modalita MMA, sovra/sottotensione).

3- _@ Led di segnalazione tensione, potenza attiva in uscita.

i
mac |

FLUXK

5e*— Pulsante di selezione e indicazione del processo di saldatura
MIG/MAG (GAS), FLUX filo animato (NO GAS), MMA, TIG.
Fe

5- 2; Pulsante di selezione e indicazione materiale e diametro (@ in
mm) del filo caricato per saldare attivo in MIG/MAG, FLUX.
Fe (filo animato, acciao), Al (alluminio), Ss (acciaio inox).

6- Pulsante di selezione e manopola di regolazione dei parametri di
saldatura fondamentali.

Parametro Arc-Force attivo in MMA (regolazione 0/ 100, valore
di fabbrica 50).

Parametro principale in sinergia di selezione spessore materiale
da saldare attivo in MIG/MAG e FLUX (regolazione 0.6 / 3mm).

Parametro corrente attivo per tutti i processi con modalita
specifiche (in MIG/MAG e FLUX regolazione automatica in relazione
al processo e sinergia, valore di visualizzazione in A).

Parametro di aggiustamento del valore di sinergia della
velocita filo (attivo in MIG/MAG e FLUX), (campo regolazione
massimo ove previsto da condizioni di sinergia 2 / 13m/min).

I& Parametro di aggiustamento del valore di sinergia della
tensione d'arco nonché apporto termico/fusione attivo in MIG/MAG
e FLUX (campo regolazione -10 /0 /+10, valore di fabbrica 0).
7- Display alfanumerico di visualizzazione del valore parametro attuale
selezionato.
Messaggi di servizio indicativi sul display alfanumerico (Fig. C-7):
- AL.1:intervento protezione termica del circuito primario.
- AL.2:intervento protezione termica del circuito secondario.
- AL.3 : intervento protezione per sovra tensione della linea di
alimentazione.
AL.4 : intervento protezione per sotto tensione della linea di
alimentazione.
- AL.8:tensione ausiliaria fuori range.
AL.10 : intervento protezione sovra corrente uscita.
AL.11 :intervento cortocircuito torcia sul pezzo.
- AL.28 : intervento monitoraggio ciclo pausa lavoro in funzione
della corrente e tempo.
- AL.30:intervento protezione sovra corrente circuito primario.
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d'allarme.
Allo spegnimento & normale la comparsa per alcuni instanti
dell'intervento protezione sotto tensione.

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

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

ALLESTIMENTO
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.D

Fig.E

cavo di

-pinza portaelettrodo

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

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

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

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.
ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice

A piana di portata adeguata al peso per evitarne il
r

osp ti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di

alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori

differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi.

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

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (110A - 180A).

- Lasaldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

Spina e presa
Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; 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 massima corrente nominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.
ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
A rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe 1) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

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

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

mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di

saldatura; cid pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati

insoddisfacenti per la saldatura.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

Colleg alla bombola gas (se utilizzata)

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

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

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

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

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

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

- >< Saldatura NO GAS (FLUX):
- Collegare la spina rapida (Fig. B-6) alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-5).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-4).
1\

- ' Saldatura GAS (MIG-MAG):
- Collegare la spina rapida (Fig. B-6) alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-4).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-5).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+)
del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con
rivestimento acido. Controllare la polarita corretta di utilizzo dell'elettrodo
sulla scatola dello stesso.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dellelettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto positivo o
negativo in funzione del tipo di elettrodo usato (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
appoggiato, il piti vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo
va collegato al morsetto positivo o negativo in funzione del tipo di
elettrodo usato (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG
Collegamento torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui e
appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).
Colleg alla bombola gas
Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas
interponendo, se necessario, la riduzione apposita fornita come
accessorio.
Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in
dotazione.
- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di
aprire la valvola della bombola.
Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati
orientativi dimpiego, vedi tabella (TAB. 5); eventuali aggiustamenti
dell’efflusso gas potranno essere eseguiti durante la saldatura agendo
sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la tenuta di
tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola
gas afine lavoro.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. F)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI
A CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA

SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL
TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL
DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE
SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO
DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.
Aprire lo sportello del vano aspo.
Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di
trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto
(1a).
Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i
inferiore/i (2a-b);
- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato
(2¢).
Liberare il capo del filo, troncarne l'estremita deformata con un
taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed
imboccare il capo del filo nel guidafilo d'entrata spingendolo per 50-

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

- Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore
intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava
del/i rullo/i inferiore/i (3).

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

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

ATTENZIONE! D! queste op ioni il filo & sotto

A tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo

quindi causare, non adottando opportune precauzioni,
pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

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

Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione

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

che il filo non slitti nella cava e che all‘atto dell’arresto del traino non si
allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della bobina.

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

Chiudere lo sportello del vano aspo.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti
successivi della punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte
al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out) & normalmente
compresatra5e 12mm.

Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:
- Gas utilizzabile:

Acciai al carbonio e basso-legati (solo versione multiprocesso)

- Diametro fili utilizzabili: 0.6-0.8mm
- Gas utilizzabile: CO, o miscele Ar/CO,
Acciai inossidabili (solo versione multiprocesso)

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio (solo versione multiprocesso)
- Diametro fili utilizzabili: 0.8 mm
- Gas utilizzabile: Ar

0.8-0.9mm
Nessuno

0.8mm
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

GAS DI PROTEZIONE (ove previsto)
VediTAB. 2.

FUNZIONAMENTO SINERGICO:

IMPOSTAZIONE DELLO SPESSORE

Limpostazione dello spessore avviene mediante la manopola (Fig. C-6) la
quale seleziona e regola la potenza di saldatura in base allo spessore della
lamiera e influisce contemporaneamente sulla velocita del traino e sulla
quantita di corrente trasferita al filo di apporto (sinergia).

REGOLAZIONE DELLA VELOCITA DEL FILO

La regolazione fine della velocita del traino avviene mediante la
manopola (Fig. C-6) la quale seleziona e regola la velocita di fuoriuscita
del filo dalla torcia rimanendo allinterno del campo di sinergia previsto.

REGOLAZIONE DELLA FORMA DEL CORDONE

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola
(Fig. C-6) la quale seleziona e regola la tensione quindi la lunghezza d'arco
stabilendo il maggior o minor apporto di temperatura alla saldatura.
I& Se il cordone risulta troppo convesso, significa che I'apporto
termico & insufficiente e la saldatura & “fredda’, con scarsa penetrazione. E
quindi opportuno ridurre leggermente la tensione (ruotando la manopola
in senso antiorario, valori negativi del parametro), in modo da accorciare
l'arco, concentrare il calore e favorire una maggiore fusione e
penetrazione.

L Seil cordone risulta troppo concavo, significa che I'apporto termico
@& eccessivo e la saldatura & troppo “calda’, con elevata penetrazione.

E quindi opportuno aumentare il parametro di tensione (ruotando la
manopola in senso orario, valori positivi del parametro), cosi da allungare
I'arco, ridurre la concentrazione del calore e ottenere un cordone piu
regolare.
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7.SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

PRINCIPI GENERALI

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

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro

dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire.

Si osservi che a parita di diametro dell'elettrodo, valori elevati di

corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature

in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti piti basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,

oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di

saldatura quali lunghezza dell’arco, velocita e posizione di esecuzione,

diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione

mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita, protetti dalle apposite

confezioni o contenitori).

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

PROCEDIMENTO

Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta

dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come si

dovesse accendere un fiammifero; questo ¢ il metodo pili corretto per
innescare |'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe

di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso linnesco

dell’arco.

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

equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa

distanza la pil costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento
dovra essere di circa 20-30 gradi.

- Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell’elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra
del cratere per effettuare il riempimento, quindi sollevare rapidamente
I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell’arco
(Aspetti del cordone di saldatura - Fig. G).

8.SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC ¢ adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati
e alto-legati e ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe. Per
la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato
I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).

E necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare
deviazioni dell'arco. E importante effettuare la molatura nel senso della
lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione andra ripetuta periodicamente
in funzione dellimpiego e dell'usura dell’elettrodo oppure quando
lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure
impiegato non correttamente. E indispensabile per una buona saldatura
fare riferimento alla TAB. 6 dove ¢ indicato diametro di elettrodo, corrente
e flusso di gas in funzione dello spessore che si intende saldare. La
sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico & di 2-3mm e
pud raggiungere 8mm per saldature ad angolo. La saldatura avviene
per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili opportunamente
preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale d'apporto.

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

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

PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della
manopola C-6;

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

Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e

I'allontanamento dell’elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale

modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al

minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura dell’elettrodo.

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

- Sollevare immediatamente lelettrodo di 2+3 mm ottenendo cosi

linnesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente
ridotta e automaticamente verra poi erogata la corrente di saldatura
impostata.

- Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente l'elettrodo dal
pezzo.

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

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

Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;

- Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca

(max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita;

Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di

montaggio delle parti terminali della torcia: ugello, tubetto di contatto,

diffusore gas.

Alimentatore di filo

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
A SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto
con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.
Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice
e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e
raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).
- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.
Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.
Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice
aperta.
Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi comerano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.

10. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale in "ON" la lampada relativa sia accesa; in caso
contrario il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione
(cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

- Non sia acceso il led giallo segnalante lintervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita del
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ventilatore.
- Controllare la tensione di linea: se il valore é troppo alto o troppo basso
la saldatrice rimane in blocco.
Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in
tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.
- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
Vernici).
Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.

(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

POSTE DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L'ARC FLUX,
MIG-MAG ET MMA PREVU POUR UN USAGE PROFESSIONNEL ET
INDUSTRIEL.

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

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

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

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

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

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
d alarc:l llation et utilisation »).

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

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

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

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

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

comme

indiqué dans la monographie CIRC 118 (Centre International de

Recherche sur le Cancer).

La toxicité des fumées de soudure dépend des facteurs suivants :

métaux utilisés pour le soudage ;

électrodes et fil de soudage ;

enrobages ;

détergents, dégraissants et produits similaires ;

- procédé de soudage utilisé.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles indiquées ci-aprés afin

de réduire au minimum l'inhalation des fumées de soudure :

- tenir la téte a I'écart d’éventuelles fumées de soudure ;

ne pas inspirer ces fumées ;

s'assurer d’'un échange d'air adapté ou de moyens permettant

iminer les fumées de soudure a proximité de I'arc;

- revétir un casque de soudeur avec respirateur a ventilation
assistée si I'aération est insuffisante.

Afin de satisfaire la directive 2019/130/UE en matiére de protection

des travailleurs contre les risques liés a I'exposition a des agents

cancérigénes ou mutagénes au travail, une approche systématique

est nécessaire pour I'évaluation des limites d’exposition aux fumées

de soudure en fonction de leur composition, de leur concentration et

de la durée de I'exposition a celles-ci.

00

- Prévoir un isol électrique adé de I'électrode, de la piece
en cours de traif et des é lles parties métalliques se
trouvant a proximité (accessibles). Cet isol est g

assuré au moyen de gants, de chaussures de securlte et autres
spécifiquement prévus, ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.
Les rayons ultraviolets sont cancérigénes, comme lindique la
monographie 118 du CIRC ; en outre, les rayons ultraviolets et
infrarouges peuvent endommager les yeux et briler la peau.
Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a lanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d’autres per dans les
environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.
Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d‘exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

2RO

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE
DANGEREUX

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

En cas dutilisation d’un systeé de refroidi t liquide, le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

VAV

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES

Les fi g pendant le dage conti des gaz et
vapeurs toxiques.
Les fumées de d conti des suk es cancérigé

dage et du poste de soudage.
Les champs électromagnétiques peuvent avoir des interférences
avec certains dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils
respiratoires, prothéses métalliques, etc.).
Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des
personnes porteuses de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a
la zone d'utilisation du poste a souder ou évaluer le risque personnel
pour les soudeurs.
Ce poste de soudage satisfait les dards tec de p!
pour l'utilisation en milieu industriel a but professmnnel La
conformité aux limites de base en matiére d' exposmon humaine aux
champs électromagnétiques en envir
pas garantie.
Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-apreés, afin de réduire
au minimum l'exposition aux champs CEM provenant du circuit de
soudage :
- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec
du ruban adhésif si possible ;
maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de
soudage ;
ne jamais enrouler les cables de soudage autour dobjets
métalliques ou autour du corps ;

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

- tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;
brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
souder le plus prés possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

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

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition
estinférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée :d = 15 cm.

- Appareils de classe A:
Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique

VAN

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
dageetdud itif d'ali du fil doi étre i llé
avant de brancher le poste de soudage au réseau secteur.

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

- placement des r et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

de produit pour une utilisation exclusive dans des envir
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
étique dans les i bles d 1 et dans ceux

directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Al
électr

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- Charg de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET

DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974 1)

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE: - Utiliser le poste de dag 1 en conditi bi
- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique; ci-aprés :
- dans des lieux fermés; . temperature ambiante entre -10°C et 40°C;;
- en présence de matériaux infl bles ou comportant des . idité relative non supérieure a 50 % a 40°C;;
risques d’explosion; ok idité relative non supérieure a 90 % a 20°C;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d’un "Resp bl « Air envir ptdep iére, acides, gaz ou substances

expert’, et toujours effectuée en présence d’autres personnes
formées pour intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux
points 7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation».
NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le
dispositif d’alimentation du fil est maintenu par l'opérateur (par
ex. au moyen de courroies).
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,
sauf en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec s postes de dage sur la
méme piéce ou sur pIuS|eurs piéces connectées électriquement
peut entrainer une acc de ion a vide dang
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le
double de la limite admissible.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le g

corrosives, etc.

STOCKAGE

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

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

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

de et d'une pérature ambi inférieure a 0°C : utiliser le

liquide antigel suggéré par le producteur ou vidanger complétement

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

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine

contre ’humidité, la saleté et la corrosion.

A

EEEE  MISE AU REBUT

instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection 1 comme l'indique le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a

I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

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

RISQUE DE BRULURES

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

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

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

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

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

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

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

Cet appareil

s recyche

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a I'arc,
spécialement congu pour le soudage FLUX a l'aide de fils fourrés adaptés
a une utilisation sans gaz de protection.

Le poste de soudage est également congu pour le soudage MAG des
aciers au carbone ou faiblement alliés avec un gaz de protection CO, ou
des mélanges argon/CO, en utilisant des fils-électrodes pleins ou fourrés
(tubulaires).

Elle convient également au soudage MIG des aciers inoxydables avec un
gaz argon + 1 a 2 % d'oxygene et de I'aluminium avec un gaz argon, en
utilisant des fils-électrodes dont la composition est adaptée a la piece a
souder.

Elle est particulierement adaptée aux applications de la charpenterie
légeére et de la carrosserie, pour le soudage de toles galvanisées, a haute
résistance (a haute limite d'élasticité), d'acier inoxydable et d’aluminium.
Le poste de soudage est également congu pour le soudage TIG en
courant continu (CC), avec amorcage de l'arc par contact (mode LIFT
ARC), de tous les aciers (au carbone, faiblement alliés et fortement alliés)
et des métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) avec un gaz
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de protection Ar pur (99,9 %) ou, pour des applications particuliéres, avec
des mélanges argon/hélium. Elle est également congue pour le soudage

al

‘électrode MMA en courant continu (CC) avec des électrodes enrobées

(rutiles, acides, basiques).

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES
FLUX

Fonctionnement synergique (automatique) ;

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

Protection thermostatique ;

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

Protection contre les tensions anormales (tension d’alimentation trop
élevée ou trop faible) ;

IG-MAG

Inversion de polarité (soudage a flux) ;

MA

Fonctions Hot Start, Arc-Force et Anti-Stick préréglées ;

Indication du diamétre d'électrode recommandé en fonction
courant de soudage ;

TIG

Gestion du démarrage, amorgage LIFT ;

Contréle du courant de court-circuit ;

Indication du diamétre d'électrode recommandé en fonction
courant de soudage ;

ACCESSOIRES DE SERIE

torche;
cable de retour avec pince de masse ;
cable de retour avec pince porte-électrode ;

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

3.

Adaptateur pour bouteille d'argon ;
Masque a teinte variable ;

Kit de soudage MIG-MAG ;

Kit de soudage MMA ;

Kit de rouleaux et consommables ;

DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

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

1-

Fig.A
Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction
des postes de soudure pour soudure a l'arc.
Nom et adresse du fabricant.
Nom du modele.
Symbole de la structure interne du poste de soudure.
Symbole du procédé de soudage prévu.
Symbole S: indique qu'il est possible deffectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).
Symbole de la ligne d'alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée
Degré de protection de la structure.
Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:
- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudure (limites admises +10%).
= L,y - COUrant maximal absorbé par la ligne

1
- 1, courant d'alimentation efficace

10- Performances du circuit de soudage:

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

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

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

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

- A/V-A/V : indique la plage de régulation du courant de soudage

(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

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

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

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

la protection de la ligne.

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

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

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

SO
SO

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

AUTRES DONNEES TECHNIQUES :

Le poids du poste de g

4,

Poste de soudage : voir tableau 1 (TAB. 1)

CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET DE GAZ DE SOUDAGE : voir

tableau 2 (TAB. 2)

TORCHE MIG : voir tableau 3 (TAB. 3)

PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 4 (TAB. 4)

TORCHETIG : voir tableau 5 (TAB. 5)
d est indi

bl

1(TAB. 1).

jué dans le

DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

DISPOSITIFS DE COMMANDE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION.

Poste de soudage (Fig. B)
Sur la face avant :

>

7-
8-
9-

Panneau de commande (voir description).

Cable et torche de soudage.

Cable et pince de retour a la masse.

Prise rapide positive (+) pour brancher le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur rapide relié a la torche.

I'arriére :
Interrupteur général ON/OFF.
Raccord du tuyau pour gaz de protection.
Cable d'alimentation.

Sur le compartiment de I'enrouleur :
10- Dévidoir (bobine de fil @ 100 mm).

11

- Groupe d'entrainement du fil.

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

1-

2-
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LED indiquant la présence de tension secteur.

LED d‘alarme (déclenchement du thermostat de sécurité, court-
circuit entre la torche et le cable de masse en mode filaire, antistick
en mode MMA, surtension/sous-tension).

LED de signalisation de tension, puissance active en sortie.

MG
MAG

FLux K

Bouton de sélection et d'indication du procédé de soudage
MIG/MAG (GAZ), FLUX fil fourré (SANS GAZ), MMA, TIG.
Fe

2; Bouton de sélection et d'indication du matériau et du diamétre
(@ en mm) du fil chargé pour le soudage en mode MIG/MAG, FLUX.
Fe (fil fourré, acier), Al (aluminium), Ss (acier inoxydable).

Bouton de sélection et molette de réglage des paramétres de
soudage fondamentaux.

Parametre Arc-Force actif en MMA (réglage 0 / 100, valeur
d’usine 50).

Parametre principal en synergie de sélection de I'épaisseur du
matériau a souder, actif en MIG/MAG et FLUX (réglage 0,6 / 3 mm).

Parameétre de courant actif pour tous les procédés avec des
modes spécifiques (en MIG/MAG et FLUX, réglage automatique en
fonction du procédé et de la synergie, valeur affichée en A).

Parametre de réglage de la valeur de synergie de la vitesse du fil
(actif en MIG/MAG et FLUX), (plage de réglage maximale si prévue
par les conditions de synergie 2 / 13 m/min).



IA Parametre de réglage de la valeur de synergie de la tension
d‘arc ainsi que de I'apport thermique/fusion, actif en MIG/MAG et
FLUX (plage de réglage -10 / 0 /+10, valeur d'usine 0).
7- Affichage alphanumérique de la valeur du parametre actuellement
sélectionné.
Messages de service indicatifs sur I'écran alphanumérique (Fig. C-7) :
- AL.1 : déclenchement de la protection thermique du circuit
primaire.
AL.2 : déclenchement de la protection thermique du circuit
secondaire.
- AL.3: déclenchement de la protection contre les surtensions de
I'alimentation.
AL.4: déclenchement de la protection contre les sous-tensions de
I'alimentation.
- AL.8: tension auxiliaire hors plage.
AL.10 : déclenchement de la protection de surintensité en sortie.
AL.11 : déclenchement de la protection contre les courts-circuits
de la torche sur la piéce.
- AL.28 : déclenchement de la surveillance du cycle de pause de
travail en fonction du courant et du temps.
AL.30:déclenchement de la protection contre les surintensités du
circuit primaire.
La réinitialisation est automatique dés la disparition de la cause de
l'alarme.
A la mise hors tension, 'apparition pendant quelques instants de
l'intervention de protection sous tension est normale.

5.INSTALLATION
ATTENTION ! EFFECTUER TOUTES LES OPERATIONS
A D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENT ELECTRIQUE
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE STRICTEMENT ETEIN ET
DEBRANCHE DE L'ALIMENTATION.

LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EFFECTUES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERIMENTE OU QUALIFIE.

MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage, monter les pieces détachées contenues
dans I'emballage.

Assemblage du cable de retour-pince
Fig.D

ge du cable de dage et de la pince porte-électrode
Fig.E

EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Choisissez 'emplacement du poste de soudage de maniére a ce qu'aucun
obstacle ne se trouve au niveau des ouvertures d'entrée et de sortie de
l'air de refroidissement ; assurez-vous également qu‘aucune poussiére
conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc. ne soit aspirée.
Maintenir un espace libre d’au moins 250 mm autour du poste de
soudage.
ATTENTION ! Placer le poste de soudage sur une surface
A plane dont la capacité de charge est adaptée a son poids
afin  déviter tout
dangereux.

renversement ou déplacement

BRANCHEMENT AU RESEAU
- Avant deffectuer tout raccordement électrique, vérifier que les
données figurant sur la plaque signalétique du poste de soudage
correspondent a la tension et a la fréquence du réseau disponibles sur
le lieu d'installation.
Le poste de soudage doit étre raccordé exclusivement a un réseau
d’alimentation dont le conducteur de neutre est relié a la terre.
- Pour garantir la protection contre les contacts indirects, utiliser des
disjoncteurs différentiels du type :
- Type A( ) pour machines monophasées.

- Afin de satisfaire aux exigences de la norme EN 61000-3-11 (Flicker),
il est recommandé de raccorder le poste de soudage aux points
d'interface du réseau d‘alimentation présentant une impédance
inférieure a:

Zmax = 0,47 ohm (80 A- 100 A).

Zmax =0,250hm (110 A- 180 A).

Le poste de soudage n'est pas conforme aux exigences de la norme CEI/
EN 61000-3-12.

Si elle est raccordée a un réseau d'alimentation public, il incombe a

I'installateur ou a l'utilisateur de vérifier que le poste de soudage peut
y étre raccordé (le cas échéant, consulter le gestionnaire du réseau de
distribution).

Fiche et prise
Brancher la fiche du cable d’alimentation a une prise de courant équipée
de fusibles ou d’un disjoncteur ; la borne de terre prévue a cet effet doit
étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs recommandées en amperes
pour les fusibles de ligne a action retardée, choisies en fonction du
courant nominal maximal délivré par le poste de soudage et de la tension
nominale d'alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des régles ci-dessus rend
inefficace le systéme de sécurité prévu par le fabricant
(classe 1), ce qui entraine des risques graves pour les
personnes (par ex. choc électrique) et pour les biens (par ex.
incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
ATTENTION ! AVANT D’EFFECTUER LES CONNEXIONS
A SUIVANTES, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEIN ET DEBRANCHE DE L'ALIMENTATION.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs recommandées pour les cables

de soudage (en mm?) en fonction du courant maximal délivré par le poste

de soudage.

Deplus:

- Visser a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises
rapides (le cas échéant), afin de garantir un contact électrique parfait;
dans le cas contraire, les connecteurs risquent de surchauffer, ce qui
entrainera leur détérioration rapide et une perte d'efficacité.

- Utiliser des cables de soudage aussi courts que possible.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la

piéce a souder a la place du cable de retour du courant de soudage ;

cela peut présenter un danger pour la sécurité et donner des résultats
insatisfaisants pour la soudure.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE MIG-MAG
Raccordement a la bouteille de gaz (si utilisée)

- Visser le détendeur(*) sur la vanne de la bouteille de gaz en intercalant
le réducteur prévu a cet effet fourni en accessoire, lorsque l'on utilise de
I'argon ou un mélange argon/CO,.

Raccorder le tuyau d'arrivée de gaz au détendeur et serrer le collier de
serrage.

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

(¥) Accessoire a acheter séparément s'il nest pas fourni avec le produit.

Raccordement du cable de retour du courant de soudage
Il doit étre relié a la piece a souder ou au banc métallique sur lequel elle
repose, le plus pres possible du joint a réaliser.

torche
Préparez-la lors du premier chargement du fil en démontant la buse et le
tube de contact afin de faciliter la sortie du fil.

Changement de polarité externe Fig. B
'

&/
- >ﬁ< Soudage SANS GAZ (FLUX) :
- Connecter la fiche rapide (Fig. B-6) a la prise rapide négative (-) (Fig.
B-5).
- Connecter le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+)
(Fig. B-4).
.
- ' Soudage au gaz (MIG-MAG) :
- Raccorder la fiche rapide (Fig. B-6) a la prise rapide positive (+) (Fig.
B-4).
- Raccorder le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-)
(Fig. B-5).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre raccordée au pole
positif (+) du générateur ; exceptionnellement au pole négatif (-) pour les
électrodes a enrobage acide. Vérifier la polarité d'utilisation correcte de
|'électrode sur son emballage.

du cable de dage pince-porte-électrode
Il 'est muni d'une pince spéciale servant a serrer la partie dénudée de
I'électrode. Ce cable doit étre raccordé a la borne positive ou négative en

Racc
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fonction du type d'électrode utilisé (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Raccordement du céable de retour du courant de soudage

- Il doit étre raccordé a la piéce a souder ou au banc métallique sur
lequel elle repose, le plus preés possible du joint a réaliser. Ce cable
doit étre raccordé a la borne positive ou négative en fonction du type
d'électrode utilisé (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE TIG
Raccordement de la torche
- Insérer le cable d'alimentation dans la borne rapide prévue a cet effet

().

Raccordement du céable de retour du courant de soudage

- Il doit étre relié a la piece a souder ou au banc métallique sur lequel elle
repose, le plus prés possible du joint a réaliser.
Ce cable doit étre raccordé a la borne portant le symbole (+).

Raccordement a la bouteille de gaz

- Visser le détendeur sur la valve de la bouteille de gaz en intercalant, si
nécessaire, le réducteur prévu a cet effet fourni comme accessoire.
Raccorder le tuyau d'arrivée de gaz au détendeur et serrer le collier de
serrage fourni.

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

Ouvrir la bouteille et régler le débit de gaz (I/min) selon les données
d'utilisation indicatives, voir tableau (TAB. 5) ; d’éventuels ajustements
du débit de gaz peuvent étre effectués pendant le soudage en agissant
toujours sur la bague du détendeur. Vérifier étanchéité des tuyaux et
des raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la vanne de la bouteille de
gaz a la fin du travail.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. F)
ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE
A CHARGEMENT DU FIL, S'’ASSURER QUE LE POSTE DE
SOUDAGE EST ETEINTE ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES ROULEAUX D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE DE
GUIDAGE ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE SONT ADAPTES
AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL QUE VOUS COMPTEZ UTILISER ET
QU'ILS SONT CORRECTEMENT MONTES. NE PAS PORTER DE GANTS DE
PROTECTION PENDANT LES PHASES D'ENFILAGE DU FIL.
- Ouvrez la porte du compartiment de la bobine.
Placer la bobine de fil sur le dévidoir ; s'assurer que la goupille
d'entrainement du dévidoir est correctement logée dans le trou prévu
a cet effet (1a).
- Dégager le ou les contre-rouleaux de pression et les éloigner du ou des
rouleaux inférieurs (2a-b) ;
Vérifier que le ou les rouleaux d’entrainement sont adaptés au fil utilisé
(2¢).
Dégager l'extrémité du fil, couper I'extrémité déformée d’'un coup net
et sans bavures ; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles
d’une montre et insérer I'extrémité du fil dans le guide-fil d'entrée en la
poussant de 50 a 100 mm dans le guide-fil du raccord de la torche (2d).
Remettre en place le ou les contre-rouleaux en réglant leur pression a
une valeur intermédiaire, vérifier que le fil est correctement positionné
dans la rainure du ou des rouleaux inférieurs (3).
- Retirer la buse et le tube de contact (4a).
Brancher la fiche du poste de soudage dans la prise d'alimentation,
allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton de la torche et
attendre que l'extrémité du fil, aprés avoir parcouru toute la gaine
guide-fil, dépasse de 10 a 15 cm a I'avant de la torche, puis relacher le
bouton.
f ATTENTION ! Pendant ces opérations, le fil est sous tension

électrique et soumis a une force mécanique ; il peut doncg, si

les précautions appropriées ne sont pas prises, présenter
des risques de choc électrique, de blessures et provoquer des arcs
électriques :

- Ne dirigez pas 'embouchure de la torche vers des parties du corps.

- Ne pas approcher la torche de la bouteille.

- Remettez en place le tube de contact et la buse (4b) sur la torche.

- Vérifier que I'avance du fil est réguliere ; régler la pression des rouleaux
et le freinage du dévidoir aux valeurs minimales possibles en s'assurant
que le fil ne glisse pas dans la rainure et qu‘a I'arrét de la traction, les
spires de fil ne se détendent pas en raison d’une inertie excessive de la
bobine.

- Couper l'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.
- Fermer la porte du compartiment de la bobine.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte seffectuent par court-
circuits successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu'a
200 fois par seconde). La longueur libre du fil (stick-out) est normalement
comprise entre 5 et 12 mm.

Fil fourré

- Diameétre des fils utilisables : 0.8-0.9mm
- Gaz utilisable : Aucun
Aciers au carbone et faiblement alliés (seulement version
multiprocessus)

- Diameétre des fils utilisables : 0.6-0.8mm

- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,
Aciers inoxydables (seulement version multiprocessus)

- Diameétre des fils utilisables : 0.8 mm
- Gaz utilisable : mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium (seulement version multiprocessus)

- Diameétre des fils utilisables : 0.8 mm
- Gaz utilisable : Ar

GAZ DE PROTECTION (le cas échéant)
Voir TAB. 2.

FONCTIONNEMENT SYNERGIQUE :

REGLAGE DE L'EPAISSEUR

Le réglage de Iépaisseur seffectue a l'aide du bouton (Fig. C-6) qui
sélectionne et régle la puissance de soudage en fonction de Iépaisseur
de la téle et influence simultanément la vitesse d’avance et la quantité de
courant transférée au fil d’apport (synergie).

REGLAGE DE LA VITESSE DU FIL

Le réglage fin de la vitesse d'avance seffectue a I'aide du bouton (Fig.
C-6) qui sélectionne et régle la vitesse de sortie du fil de la torche tout en
restant dans la plage de synergie prévue.

REGLAGE DE LA FORME DU CORDON

Le réglage de la forme du cordon seffectue a l'aide du bouton (Fig.
C-6) qui sélectionne et régle la tension, et donc la longueur de I'arc, en
déterminant I'apport de chaleur plus ou moins important au soudage.
I& Si le cordon est trop convexe, cela signifie que I'apport thermique
estinsuffisant et que la soudure est « froide », avec une faible pénétration.
Il convient donc de réduire légérement la tension (en tournant le bouton
dans le sens antihoraire, valeurs négatives du parametre), afin de
raccourcir l'arc, de concentrer la chaleur et de favoriser une fusion et une
pénétration accrues.

L Si le cordon est trop concave, cela signifie que I'apport thermique
est excessif et que la soudure est trop « chaude », avec une pénétration
élevée.

Il convient donc d'augmenter le paramétre de tension (en tournant
le bouton dans le sens horaire, valeurs positives du paramétre), afin
d‘allonger l'arc, de réduire la concentration de chaleur et d'obtenir un
cordon plus régulier.

7. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

PRINCIPES GENERAUX

Il est indispensable de se référer aux indications du fabricant figurant
sur l'emballage des électrodes utilisées, qui indiquent la polarité
correcte de |'électrode et le courant optimal correspondant.

Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diametre de
Iélectrode utilisée et du type de joint que l'on souhaite réaliser.

- Il convient de noter que, pour un méme diamétre d’électrode, des
courants élevés seront utilisés pour les soudures a plat, tandis que pour
les soudures verticales ou en position surélevée, il faudra utiliser des
courants plus faibles.

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées
non seulement par lintensité de courant choisie, mais aussi par
d'autres paramétres de soudage tels que la longueur de l'arc, la vitesse
et la position d'exécution, ainsi que le diamétre et la qualité des
électrodes (pour une conservation correcte, conservez les électrodes
a I'abri de I'humidité, protégées dans leurs emballages ou conteneurs
spécifiques).
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A ATTENTION:

En fonction de la marque, du type et de Iépaisseur du revétement des
électrodes, des instabilités de I'arc peuvent se produire en raison de la
composition de I'électrode elle-méme.

PROCEDURE

En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de I'électrode
sur la piéce a souder en effectuant un mouvement comme si vous
allumiez une allumette ; c’est la méthode la plus appropriée pour
amorcer l'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER lélectrode sur la piéce ; cela risquerait
d’endommager son revétement et rendrait I'amorgage de I'arc difficile.
- Dés que I'arc est amorcé, essayez de maintenir une distance par rapport
a la piece équivalente au diamétre de I'électrode utilisée et maintenez
cette distance aussi constante que possible pendant I'exécution de la
soudure ; n'oubliez pas que l'inclinaison de Iélectrode dans le sens de
I'avance doit étre d'environ 20 a 30 degrés.

A la fin du cordon de soudure, ramener l'extrémité de |électrode
légérement en arriére par rapport au sens davance, au-dessus
du cratére pour effectuer le remplissage, puis retirer rapidement
I'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc (Aspects du cordon de
soudure - Fig. G).

8. SOUDAGE TIG CC : DESCRIPTION DU PROCEDE

PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG CC convient a tous les aciers au carbone faiblement et
fortement alliés, ainsi qu'aux métaux lourds tels que le cuivre, le nickel, le
titane et leurs alliages. Pour le soudage TIG CC avec électrode au pole (-)
on utilise généralement une électrode contenant 2 % de cérium (bande
de couleur grise).

Il est nécessaire d'affuter I'électrode de tungsténe dans le sens axial
a l'aide d'une meule, en veillant a ce que la pointe soit parfaitement
concentrique afin d'éviter toute déviation de l'arc. Il est important
d'effectuer I'affGtage dans le sens de la longueur de Iélectrode. Cette
opération devra étre répétée périodiquement en fonction de I'utilisation
et de l'usure de l'électrode, ou lorsque celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou utilisée de maniére incorrecte. Pour obtenir
un bon soudage, il est indispensable de se référer au TABLEAU 6, ou
sont indiqués le diamétre de |'électrode, le courant et le débit de gaz
en fonction de I'épaisseur a souder. La saillie normale de I'électrode par
rapport a la buse en céramique est de 2 a 3 mm et peut atteindre 8 mm
pour les soudures d’angle. La soudure s'effectue par fusion des bords du
joint. Pour les épaisseurs fines correctement préparées (jusqu‘a environ 1
mm), aucun matériau d'apport n'est nécessaire.

Pour des épaisseurs supérieures, il est nécessaire d'utiliser des baguettes
de la méme composition que le matériau de base et d'un diameétre
approprié, avec une préparation adéquate des bords.

Pour une soudure réussie, il est recommandé que les pieces soient
soigneusement nettoyées et exemptes d'oxyde, d’huiles, de graisses, de
solvants, etc.

PROCEDE (ALLUMAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur souhaitée a l'aide du bouton C-6 ;

Ajuster le courant pendant le soudage en fonction de l'apport

thermique réel.

- Vérifier que le gaz sécoule correctement.

L'allumage de I'arc électrique se produit au moment ou |'électrode de

tungsténe entre en contact avec la piéce a souder puis s'en éloigne. Ce

mode d'allumage génére moins de perturbations électromagnétiques

et réduit au minimum les inclusions de tungstene ainsi que l'usure de

I'électrode.

Appuyer la pointe de I€lectrode sur la piéce en exercant une légére

pression.

Soulever immédiatement |'électrode de 2 a 3 mm pour déclencher I'arc.

Le poste de soudage délivre d'abord un courant réduit, puis le courant

de soudage réglé est automatiquement délivré.

- Pour interrompre le soudage, soulevez rapidement I'électrode de la
piece.

9. ENTRETIEN
ATTENTION ! AVANT D’EFFECTUER LES OPERATIONS
A D’ENTRETIEN, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINTE ET DEBRANCHEE DE ALIMENTATION ELECTRIQUE.

ENTRETIEN ORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN COURANT PEUVENT ETRE

EFFECTUEES PAR L'OPERATEUR.

torche

Evitez de poser la torche et son céble sur des piéces chaudes ; cela
provoquerait la fusion des matériaux isolants et la mettrait rapidement
hors service ;

Vérifier régulierement I'étanchéité des tuyaux et des raccords de gaz ;
A chaque remplacement de la bobine de fil, souffler de I'air comprimé
sec (max. 5 bars) dans la gaine guide-fil et vérifier son intégrité ;

Avant chaque utilisation, vérifier 'état d’usure et le bon montage des
piéces d'extrémité de la torche : buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

Alimentateur de fil

- Vérifier frequemment I'état d'usure des rouleaux d’entrainement du fil,
éliminer périodiquement la poussiére métallique déposée dans la zone
d'entrainement (rouleaux et guide-fil d'entrée et de sortie).

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE

EFFECTUEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERIMENTE

OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRO-MECANIQUE ET

CONFORMEMENT A LA NORME TECHNIQUE IEC/EN 60974-4.

ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE

A DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A SON INTERIEUR, S’ASSURER

QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEIN ET DEBRANCHE DE

L’ALIMENTATION.

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

peut provoquer un choc électrique grave di au contact direct avec

des piéces sous et/ou des bl es dues au contact direct
avec des organes en mouvement.

- Inspecter périodiquement, et en tout état de cause a une fréquence

adaptée a l'utilisation et au degré de poussiére de I'environnement,

l'intérieur du poste de soudage et éliminer la poussiere déposée sur
le transformateur, la réactance et le redresseur a l'aide d'un jet d‘air
comprimé sec (max. 10 bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques ; les

nettoyer, le cas échéant, a I'aide d’une brosse trés douce ou de solvants

appropriés.

Profitez-en pour vérifier que les connexions électriques sont bien

serrées et que l'isolation des cables n'est pas endommagée.

- Une fois ces opérations terminées, remonter les panneaux du poste de

soudage en serrant fermement les vis de fixation.

Evitez absolument d'effectuer des opérations de soudage lorsque le

poste de soudage est ouvert.

- Apres avoir effectué I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et le cablage tels qu'ils étaient a l'origine, en veillant a ce qu'ils n'entrent
pas en contact avec des piéces en mouvement ou des piéces pouvant
atteindre des températures élevées. Attacher tous les conducteurs a
I'aide de colliers de serrage comme a l'origine, en veillant a bien séparer
les connexions du primaire haute tension de celles du secondaire basse
tension.

Utiliser toutes les rondelles et vis d'origine pour refermer la structure
métallique.

10. DEPANNAGE

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET AVANT DE PROCEDER

A DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A

VOTRE CENTRE D'ASSISTANCE, VERIFIEZ QUE :

- Lorsque linterrupteur général est en position « ON », la lampe
correspondante est allumée ; dans le cas contraire, le défaut se situe
généralement au niveau de l'alimentation (cables, prise et/ou fiche,
fusibles, etc.).

- La LED jaune signalant le déclenchement de la sécurité thermique en

cas de surtension, de sous-tension ou de court-circuit n'est pas allumée.

Assurez-vous d'avoir respecté le rapport d'intermittence nominal ;

en cas de déclenchement de la protection thermostatique, attendez

le refroidissement naturel du poste de soudage, vérifiez le bon
fonctionnement du ventilateur.

Vérifier la tension secteur : si la valeur est trop élevée ou trop faible, le

poste de soudage reste bloqué.

- Vérifier qu'il n'y a pas de court-circuit a la sortie du poste de soudage :

dans ce cas, procéder a la réparation.

Vérifier que les connexions du circuit de soudage sont correctement

effectuées, en particulier que la pince du cable de masse est bien

connectée a la piéce et quaucun matériau isolant (par ex. de la
peinture) ne s'interpose.

- Le gaz de protection utilisé est le bon et en quantité suffisante.
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(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO FLUX,
MIG-MAG Y MMA PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se usa el término "Soldadora" y "Soldadora
multiproceso” para los modelos preparados para la soldadura FLUX, MIG-
MAGY MMA.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de

comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la

soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.

Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién

antes de sustituir los el desg dos del sopl

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

prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse excl a un si de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente

conectada a la tierra de proteccion.

No utilizar la soldadora en ambi humed

lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal

realizadas.

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

LN\ /O

o mojad

obajola

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

- Evitar trabajar sobre materiales limpiad con disol

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (Ej.

madera, papel, trapos, etc.).

- M la bomk p
rayos solares (si se utiliza).

gida de fi de calor, incluso de los

LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS

Los humos producidos durante la soldadura contienen gases y
vapores toxicos.

Los humos de
como

se indica en la monografia IARC 118 (Centro Internacional de
Investigaciones sobre el Cancer).

La toxicidad de los humos de soldadura depend
factores:

- metales utilizados para la soldadura;

- electrodos e hilo de soldadura;

- revestimientos;

- deter d y simil 3

- proceso de soldadura utilizado.

Todos los operadores deben seguir las reglas
continuacion a fin de

1dad

a contienen

ias que provocan cancer,

de los si

indicadas a

reducir al minimo la inhalacién de los humos de soldadura:

- mantener la cabeza lejos de los humos de soldadura;

no aspirar estos humos;

asegurar un recambio de aire adecuado o medios convenientes
para eliminar los humos de soldadura cerca del arco;

utilizar un casco de soldadura con respirador electroventilado si la
aireacion no es suficiente.

A fin de cumplir la directiva 2019/130/UE: protecciéon de los
trabajadores contra los riesgos derivados de una exposicion a
agentes cancerigenos o mutagenos durante el trabajo es necesario
un enfoque sistematico para la valoracion de los limites a la
exposicion de los humos de soldadura en funcién de su composicién,
concentracion y duracién a la exposicion misma.

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,

la pieza en el ionyp partes licas puesta a tierra
colocadas en las cercanias (accesibles).
Esto normal se consig los calzado, cascos

e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.

La radiacién ultravioleta es cancerigena, como se indica en la
monografia 118 del CIIC; ademas, la radiacion ultravioleta e
infrarroja puede dafar los ojos y quemar la piel.

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

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

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

QEAREOX®

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera
campos eléctricos y éticos (CEM) localizad La corriente de
soldadura crea un campo CEM en los alrededores del circuito de
Idadura y de la soldadora misma.
Los campos elect gnéticos p interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis
metalicas, etc.).
Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora o valorar el riesgo individual para los
encargados de la soldadura.
Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el
uso exclusivo en ambiente industrial con objetivo profesional. No
se asegura que cumpla los limites de base relativos a Ia exposicion
humana a los campos electr gnéticos en ambi
Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a
continuacion, para reducir al minimo la exposicion a los campos CEM
del circuito de soldadura:
- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta
adhesiva cuando sea posible;
mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de soldadura;
no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos
metalicos o del cuerpo;
no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;
mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;
no soldar cerca de la soldadora;
todos los operadores deberian p las
necesarias como se indica en la ficha de datos CEM;
distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la
exposicion es inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 15
om.

9

d
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- Aparato de clase A:

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

los edificios para el uso doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- En espacios cerrados;

- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia
de otras personas preparadas para efectuar las necesarias
intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se
describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el

li dor de hilo es porel dor (Ej. por medio de

correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con
varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

1 d

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

pav

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

- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y
areas adyacentes pueden alcanzar temperaturas superiores a los
65°C: es necesario usar ropa de proteccion adecuada.
Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la
Idadora c <

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

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

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

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

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccion del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBEEFECTUARSE CONLA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA

DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

ALMACENAMIENTO

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

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

En caso de maquina con unidad de enfriami por liquido y

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

sugerido por el fabricante o vaciar completamente el liquido del

circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la

humedad, de la suciedad y de la corrosién.

)i ¢

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

a con los r icos normales al

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para soldadura por arco,
disenada especificamente para la soldadura FLUX utilizando hilos
revestidos aptos para su uso sin gas de proteccion.

La soldadora también esta preparada para la soldadura MAG de aceros
al carbono o de baja aleacién con gas de protecciéon CO, o mezclas de
argon/CO,, utilizando hilos de electrodo macizos o revestidos (tubulares).
Ademas, es adecuada para la soldadura MIG de aceros inoxidables con
gas argoén + 1-2 % de oxigeno y de aluminio con gas argon, utilizando
hilos de electrodo con la composicion adecuada para la pieza a soldar.

Es especialmente adecuada para aplicaciones en carpinteria ligera y en
carroceria, para la soldadura de chapas galvanizadas, de alta resistencia
(alto limite elastico), de acero inoxidable y de aluminio.

La soldadora también est4 preparada para la soldadura TIG en corriente
continua (CC), con encendido del arco por contacto (modo LIFT ARC),
de todos los aceros (al carbono, de baja y alta aleacion) y de los metales
pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con gas de proteccion
Ar puro (99,9 %) o, para aplicaciones especiales, con mezclas de argén/
helio. También esta preparada para la soldadura con electrodo MMA
en corriente continua (CC) de electrodos revestidos (rutilicos, acidos,
bésicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

FLUX

- Funcionamiento sinérgico (automatico);

Tiempo de combustién final (Burn-back) automatico en funcién de la

velocidad del hilo;

- Proteccién termostética;

- Proteccién contra cortocircuitos accidentales debidos al contacto entre

la antorcha y la masa;

Proteccion contra tensiones andémalas (tension de alimentacion

demasiado alta o demasiado baja);

MIG-MAG

- Inversion de polaridad (soldadura con fundente);

MMA

- Dispositivos de arranque en caliente, fuerza de arco y antiadherencia
preconfigurados;

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

Gestion del arranque, encendido LIFT;

Control de la corriente de cortocircuito;

Indicacién del didmetro del electrodo recomendado en funcién de la
corriente de soldadura;

ACCESORIOS DE SERIE

antorcha;
cable de retorno con pinza de masa;
cable de retorno con pinza portaelectrodo;

ACCESORIOS BAJO PEDIDO

3.

Adaptador para botella de argén;
Mascara autooscurecible;

Kit de soldadura MIG-MAG;

Kit de soldadura MMA;

Kit de rodillos y consumibles;

DATOS TECNICOS

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

significado:
Fig. A
1-  Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién de
las maquinas para soldadura por arco.
2- Nombrey direccién del fabricante.
3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
6- Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura

en un ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por
ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

- Simbolo de la linea de alimentacion:

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

8- Grado de proteccion del envoltorio:

-
o
T

Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

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

- 1, .., : Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1,4 Corriente efectiva de alimentacion

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 parada; y asi

sucesivamente).

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

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

la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta

que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).

- A/V-A/V:Indicala gama de regulacién de la corriente de soldadura
(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.

Nimero de matricula para la identificacion de la soldadora

(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,

busqueda del origen del producto).

12- ——} : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a

preparar para la proteccion de la linea.

13- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica

en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

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

OTROS DATOS TECNICOS:

Soldadora: véase la tabla 1 (TAB. 1)

CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: véase la tabla 2
(TAB. 2)

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

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

ANTORCHA TIG: véase la tabla 5 (TAB. 5)

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

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

SOLDADORA (Fig. B)
En la parte delantera:

1-

3-

Panel de control (véase la descripcion).

Cable y antorcha de soldadura.

Cable y pinza de retorno a masa.

Conector rapido positivo (+) para conectar el cable de soldadura.
Conector rapido negativo (-) para conectar el cable de soldadura.
Conector rapido conectado a la antorcha.

En la parte trasera:

7-
8-
9-

Interruptor general ON/OFF.
Conector del tubo de gas de proteccion.
Cable de alimentacién de alimentacion.

En el compartimento del carrete:
10- Carrete (bobina de hilo @ 100 mm).
11- Grupo de arrastre de hilo.

PANEL DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1-

2-
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LED de indicacion de tension de red.

LED de sefalizacion de alarma (intervencién del termostato de
seguridad, cortocircuito entre la antorcha y el cable de masa en
modo cableado, antistick en modo MMA, sobretension/subtension).

LED de indicacién de tension y potencia activa de salida.

MG
maG I

FLxOK

§&* Botén de seleccion e indicacion del proceso de soldadura
MIG/MAG (GAS), FLUX con alambre revestido (SIN GAS), MMA, TIG.
Fe

2; Boton de seleccion e indicacion del material y el didmetro (@ en
mm) del hilo cargado para soldar en los modos MIG/MAG y FLUX.

Fe (hilo revestido, acero), Al (aluminio), Ss (acero inoxidable).

Botén de seleccion y mando de regulacion de los parametros
fundamentales de soldadura.

Parametro Arc-Force activo en MMA (ajuste 0 / 100, valor de
fabrica 50).

Parametro principal en sinergia de seleccion del espesor del
material a soldar, activo en MIG/MAG y FLUX (ajuste 0,6 / 3 mm).

Parametro de corriente activo para todos los procesos con
modos especificos (en MIG/MAG y FLUX, ajuste automéatico en
funcion del proceso y la sinergia, valor de visualizacion en A).

Parametro de ajuste del valor de sinergia de la velocidad del
hilo (activo en MIG/MAG y FLUX), (rango de ajuste maximo cuando lo
permiten las condiciones de sinergia 2 / 13 m/min).

I& Pardmetro de ajuste del valor de sinergia de la tension del arco,
asi como del aporte térmico/fusion, activo en MIG/MAG y FLUX
(rango de ajuste -10/0/+10, valor de fabrica 0).

Pantalla alfanumérica de visualizacion del valor del parametro
seleccionado actualmente.

Mensajes de servicio indicativos en la pantalla alfanumérica (Fig.
C-7):

- AL.1:intervencion de la proteccion térmica del circuito primario.
AL.2:intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.
AL.3: intervencion de proteccion contra sobretension de la linea
de alimentacion.

- AL.4: intervencidon de proteccion por subtension de la linea de
alimentacion.

AL.8: tension auxiliar fuera de rango.

- AL.10: intervencion de la proteccion contra sobrecorriente de
salida.

AL.11:intervencion por cortocircuito de la antorcha sobre la pieza.
- AL.28: intervencion de monitorizacién del ciclo de pausa de
trabajo en funcion de la corriente y el tiempo.

AL.30: intervencién de proteccion contra sobrecorriente del
circuito primario.

El restablecimiento es automatico al desaparecer la causa de la
alarma.



Al apagar el equipo, es normal que se active durante unos instantes
la proteccion contra tension.

5.INSTALACION
jATENCION! REALICE TODAS LAS OPERACIONES DE
A INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA ESTRICTAMENTE
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

APAGADA Y

MONTAJE
Desembale la soldadora y monte las piezas sueltas que se incluyen en
el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza
Fig.D

Montaje del cable de soldadura-pinza portador de electrodo
Fig.E

UBICACION DE LA SOLDADORA

Seleccione el lugar de instalacion de la Soldadora de manera que no haya

obstéaculos en las aberturas de entrada y salida del aire de refrigeracion;

al mismo tiempo, asegurese de que no se aspiren polvos conductores,

vapores corrosivos, humedad, etc.

Mantenga al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.
{ATENCION! Coloque la soldadora sobre una superficie

A plana con una capacidad de carga adecuada al peso para
evitar que se vuelque o se desplace de forma peligrosa.

CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los

datos de la placa de caracteristicas de la soldadora se correspondan con

la tensién y la frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con el conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la protecciéon contra el contacto indirecto, utilice
interruptores diferenciales del tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

Para cumplir los requisitos de la norma EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomienda conectar la Soldadora a los puntos de interfaz de la red de
alimentacion que presenten una impedancia inferior a:

Zmax = 0,47 ohmios (80 A-100 A).

Zmax = 0,25 ohmios (110 A- 180 A).

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del usuario verificar que la soldadora pueda conectarse (si
es necesario, consulte al gestor de la red de distribucion).

Enchufe y toma de corriente
Conecte el enchufe del cable de alimentacion a una toma de red provista
de fusibles o de un interruptor automatico; el terminal de tierra especifico
debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion. La tabla 1 (TAB.1) recoge los valores recomendados en
amperios de los fusibles de linea de accion retardada, seleccionados en
funcién de la corriente nominal méaxima suministrada por la Soldadora y
de la tensién nominal de alimentacion.

{ATENCION! Elinc | delasnor iormente
A P i el si de seguridad previsto por el

fabricante (clase 1), con los consiguientes graves riesgos
para las personas (p. ej., descarga eléctrica) y para los bienes (p. ej.,
incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES
A CONEXIONES, ASEGURESE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB. 1) recoge los valores recomendados para los cables de

soldadura (en mm?) en funcion de la corriente maxima suministrada por

la Soldadora.

Ademas:

- Enrosque a fondo los conectores de los cables de soldadura en los
enchufes répidos (si los hay), para garantizar un contacto eléctrico
perfecto; de lo contrario, se producird un sobrecalentamiento de los
propios conectores, con el consiguiente deterioro rapido y pérdida de
eficiencia.

- Utilice cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evite utilizar estructuras metalicas ajenas a la pieza que se estd
trabajando como sustituto del cable de retorno de la corriente de
soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad y dar lugar a
resultados insatisfactorios en la soldadura.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODO MIG-MAG

Conexion a la botella de gas (si se utiliza)

- Atornille el reductor de presion(*) a la vélvula de la botella de gas
interponiendo el adaptador especifico suministrado como accesorio,
cuando se utilice gas argén o una mezcla de argén/CO,.

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

- Afloje la rosca de regulacion del reductor de presion antes de abrir la
valvula de la botella.

(*) Accesorio que debe adquirirse por separado si no se suministra con

el producto.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Debe conectarse a la pieza que se va a soldar o al banco metalico sobre
el que se apoya, lo més cerca posible de la unién que se esta realizando.

antorcha
Preparela para la primera carga de hilo, desmontando la boquilla y el tubo
de contacto, para facilitar su salida.

Cambio de polaridad externo Fig. B
'

&/
- >ﬁ< Soldadura SIN GAS (FLUX):
- Conecte el conector rapido (Fig. B-6) a la toma rapida negativa (-) (Fig.
B-5).
- Conecte el cable de retorno de la pinza a la toma rapida positiva (+)
(Fig. B-4).
.
- ' Soldadura con gas (MIG-MAG):
- Conecte el conector rapido (Fig. B-6) a la toma rapida positiva (+) (Fig.
B-4).
- Conecte el cable de retorno de la pinza a la toma rapida negativa (-)
(Fig. B-5).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODO MMA

Casi todos los electrodos revestidos deben conectarse al polo positivo (+)
del generador; excepcionalmente, al polo negativo (-) en el caso de los
electrodos con revestimiento 4cido. Compruebe la polaridad correcta de
uso del electrodo en la caja del mismo.

Conexion del cable de soldadura de la pinza al portapinzas

Lleva en el terminal una pinza especial que sirve para sujetar la parte
descubierta del electrodo. Este cable debe conectarse a la pinza positiva
o negativa en funcién del tipo de electrodo utilizado (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Debe conectarse a la pieza a soldar o al banco metélico sobre el que
se apoya, lo mas cerca posible de la unién que se esta realizando. Este
cable debe conectarse al terminal positivo o negativo en funcion del
tipo de electrodo utilizado (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODO TIG
Conexion de la antorcha
- Inserte el cable de corriente en el terminal rapido (-).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Debe conectarse a la pieza que se va a soldar o al banco metalico sobre
el que se apoya, lo méas cerca posible de la unién que se esta realizando.
Este cable debe conectarse al terminal con el simbolo (+).

Conexion a labombona de gas

- Atornille el reductor de presién a la vélvula de la bombona de gas
interponiendo, si es necesario, el adaptador adecuado suministrado
como accesorio.

- Conecte el tubo de entrada de gas al reductor y apriete la abrazadera

suministrada.

Afloje la rosca de regulacién del reductor de presién antes de abrir la

valvula de la bombona.

- Abrir la botella y ajustar el caudal de gas (I//min) segun los datos
orientativos de uso, véase la tabla (TAB. 5); los posibles ajustes del caudal
de gas se pueden realizar durante la soldadura actuando siempre sobre
la rosca del reductor de presién. Comprobar la estanqueidad de las
tuberias y los racores.
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A {ATENCION! Cierre siempre la valvula de la botella de gas al
finalizar el trabajo.

CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. F)
{ATENCION! ANTES DE INICIAR LAS OPERACIONES DE
A CARGA DEL HILO, ASEGURESE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DE ALIMENTACION DE HILO, LA
FUNDA GUIA DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DE LA ANTORCHA SEAN
ADECUADOS AL DIAMETRO Y AL TIPO DE HILO QUE SE VA A UTILIZAR
Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. NO LLEVE GUANTES DE
PROTECCION DURANTE LAS FASES DE ENHILADO DEL HILO.
- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
Colocar la bobina de hilo en el carrete; asegurarse de que la clavija de
arrastre del carrete esté correctamente alojada en el orificio previsto
(1a).
- Suelte el/los contrarrodillo(s) de presion y aléjelo(s) del/de los rodillo(s)
inferior(es) (2a-b);
Compruebe que el/los rodillo(s) de arrastre sea(n) adecuado(s) para el
hilo utilizado (2c).
Suelte el extremo del hilo, corte la parte deformada con un corte limpio
y sin rebabas; gire la bobina en sentido antihorario e introduzca el
extremo del hilo en la guia de entrada, empujandolo entre 50 y 100
mm en la guia del conector de la antorcha (2d).
Vuelva a colocar el/los contrarrodillo(s) ajustando su presion a un valor
intermedio; compruebe que el hilo esté correctamente colocado en la
ranura del/de los rodillo(s) inferior(es) (3).
- Retirar la boquilla y el tubo de contacto (4a).
Enchufar el cable de la soldadora a la toma de alimentacion, encender
la soldadora, pulsar el botén de la antorcha y esperar a que el extremo
del hilo, tras recorrer toda la funda guia, sobresalga entre 10y 15 cm
por la parte delantera de la antorcha; soltar el botén.
f {ATENCION! Durante estas operaciones, el hilo esta bajo

tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo
tanto, si no se toman las precauciones adecuadas, puede
provocar riesgos de descarga eléctrica, lesiones y arcos eléctricos:
No dirija la boca de la antorcha hacia partes del cuerpo.
- Noacerque la antorcha a la botella.
Vuelva a montar en la antorcha el tubo de contacto y la boquilla (4b).
Compruebe que el avance del hilo sea regular; ajuste la presion de los
rodillos y el freno del carrete a los valores minimos posibles, verificando
que el hilo no se deslice en la ranura y que, al detener el arrastre, las
vueltas del hilo no se aflojen por un exceso de inercia de la bobina.
Cortar el extremo del hilo que sale de la boquilla a 10-15 mm.
- Cerrar la puerta del compartimento de la bobina.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separacién de la gota se realiza por cortocircuitos
sucesivos de la punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por
segundo). La longitud libre del hilo (stick-out) normalmente esta entre
5y12mm.

Hilo con nticleo

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8-0.9mm
- Gas utilizable: Ninguno
Aceros al carbono y de baja aleacién (solo version multiproceso)

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.6-0.8mm
- Gas utilizable: CO, o mezclas Ar/CO,
Aceros inoxidables (solo version multiproceso)

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8mm

- Gas utilizable:

Aluminio (solo versién multiproceso)
- Diametro de los hilos utilizables: 0.8mm
- Gas utilizable: Ar

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

GAS DE PROTECCION (si esta previsto)
Véase TAB. 2.

FUNCIONAMIENTO SINERGICO:

AJUSTE DEL ESPESOR

El ajuste del espesor se realiza mediante el mando (Fig. C-6), que
selecciona y regula la potencia de soldadura en funcion del espesor de
la chapa e influye al mismo tiempo en la velocidad de arrastre y en la
cantidad de corriente transferida al hilo de aportacion (sinergia).

REGULACION DE LA VELOCIDAD DEL HILO

El ajuste fino de la velocidad de arrastre se realiza mediante el mando (Fig.
C-6), que selecciona y regula la velocidad de salida del hilo de la antorcha,
manteniéndose dentro del campo de sinergia previsto.

REGULACION DE LA FORMA DEL CORDON

El ajuste de la forma del cordon se realiza mediante el mando (Fig. C-6),
que selecciona y regula la tensién y, por lo tanto, la longitud del arco,
estableciendo un mayor o menor aporte de temperatura a la soldadura.
I& Si el corddn resulta demasiado convexo, significa que el aporte
térmico es insuficiente y la soldadura es «fria», con escasa penetracion.
Por lo tanto, conviene reducir ligeramente la tension (girando el mando
en sentido antihorario, valores negativos del parametro), con el fin de
acortar el arco, concentrar el calor y favorecer una mayor fusion y
penetracion.

L Si el corddn resulta demasiado cdncavo, significa que el aporte
térmico es excesivo y la soldadura estd demasiado «caliente», con una
penetracion elevada.

Por lo tanto, conviene aumentar el pardmetro de tension (girando el
mando en sentido horario, valores positivos del parametro), para alargar
el arco, reducir la concentracion de calor y obtener un cordon mas regular.

7.SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
PRINCIPIOS GENERALES
- Es imprescindible seguir las indicaciones del fabricante que figuran
en el embalaje de los electrodos utilizados, en las que se indica la
polaridad correcta del electrodo y la corriente dptima correspondiente.
- La corriente de soldadura debe ajustarse en funcién del didametro del
electrodo utilizado y del tipo de unién que se desee realizar.
Tenga en cuenta que, para un mismo didmetro de electrodo, se
utilizardn valores elevados de corriente para soldaduras en plano,
mientras que para soldaduras en vertical o por encima de la cabeza
deberan utilizarse corrientes mas bajas.
Las caracteristicas mecanicas de la unién soldada vienen determinadas,
ademds de por la intensidad de corriente elegida, por otros parametros
de soldadura como la longitud del arco, la velocidad y la posicion
de ejecucion, el didmetro y la calidad de los electrodos (para una
conservacion adecuada, mantenga los electrodos al abrigo de la
humedad, protegidos en sus envases o recipientes especificos).

ATENCION:
En funcién de la marca, el tipo y el espesor del recubrimiento de los
electrodos, pueden producirse inestabilidades del arco debidas a la
composicion del propio electrodo.

PROCEDIMIENTO

Manteniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, frote la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar realizando un movimiento como si
fuera a encender una cerilla; este es el método mas adecuado para
iniciar el arco.

ATENCION: NO GOLPEE el electrodo contra la pieza; se correria el riesgo
de danar el recubrimiento, lo que dificultaria el encendido del arco.

- En cuanto se haya encendido el arco, intente mantener una distancia
con respecto a la pieza equivalente al didametro del electrodo utilizado
y mantenga esta distancia lo mas constante posible durante la
soldadura; recuerde que la inclinacién del electrodo en la direccién de
avance debera ser de unos 20-30 grados.

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atras con respecto a la direcciéon de avance, por
encima del crater para realizar el relleno, y a continuacion levantar
rapidamente el electrodo del bafo de fusion para extinguir el arco
(Aspectos del corddn de soldadura - Fig. G).

8. SOLDADURA TIG CC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG CC es adecuada para todos los aceros al carbono de
baja y alta aleacion, asi como para los metales pesados como el cobre, el
niquel, el titanio y sus aleaciones. Para la soldadura TIG CC con electrodo
en el polo (-) se utiliza generalmente el electrodo con un 2 % de cerio
(banda de color gris).

Es necesario afilar axialmente el electrodo de tungsteno con una muela,
procurando que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante realizar el afilado a lo largo del
electrodo. Esta operacion debera repetirse periédicamente en funcion
del uso y el desgaste del electrodo, o cuando este se haya contaminado
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accidentalmente, se haya oxidado o se haya utilizado de forma incorrecta.
Para una buena soldadura, es indispensable consultar la TAB. 6, donde se
indican el diametro del electrodo, la corriente y el flujo de gas en funcién
del espesor que se pretenda soldar. La saliente normal del electrodo
respecto a la boquilla cerdmica es de 2-3 mm y puede alcanzar los 8 mm
en soldaduras en dngulo. La soldadura se realiza mediante la fusion de los
bordes de la junta. Para espesores finos debidamente preparados (hasta 1
mm aprox.) no se necesita material de aporte.

Para espesores superiores se necesitan varillas de la misma composicion
que el material base y de didmetro adecuado, con una preparacién
adecuada de los bordes.

Para que la soldadura resulte satisfactoria, es conveniente que las
piezas estén cuidadosamente limpias y libres de 6xido, aceites, grasas,
disolventes, etc.

PROCEDIMIENTO (ENCENDIDO LIFT)

Ajuste la corriente de soldadura al valor deseado mediante el mando

C-6;

- Ajustar la corriente durante la soldadura al aporte térmico real.

- Compruebe que el flujo de gas sea el correcto.

El arco eléctrico se enciende al tocar y alejar el electrodo de tungsteno

de la pieza a soldar. Este modo de encendido provoca menos

interferencias electromagnéticas y reduce al minimo las inclusiones de
tungsteno y el desgaste del electrodo.

Apoyar la punta del electrodo sobre la pieza ejerciendo una ligera

presion.

- Levantar inmediatamente el electrodo entre 2 y 3 mm para provocar
asi el encendido del arco. La soldadora suministra inicialmente una
corriente reducida y, a continuacion, se suministrara automaticamente
la corriente de soldadura ajustada.

- Para interrumpir la soldadura, levante rapidamente el electrodo de la
pieza.

9. MANTENIMIENTO
JATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
A MANTENIMIENTO, ASEGURESE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
REALIZADAS POR EL OPERADOR.

antorcha

- Evite apoyar la antorcha y su cable sobre piezas calientes; esto
provocaria la fusion de los materiales aislantes, dejandola rapidamente
fuera de servicio;

- Compruebe periédicamente la estanqueidad de las tuberias y los

racores de gas;

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

seco (max. 5 bar) en la funda guia-hilo y comprobar su integridad;

- Antes de cada uso, compruebe el estado de desgaste y el correcto
montaje de las piezas terminales de la antorcha: boquilla, tubo de
contacto y difusor de gas.

Alimentador de hilo

- Comprobar con frecuencia el estado de desgaste de los rodillos
de arrastre del hilo y eliminar periédicamente el polvo metalico
depositado en la zona de arrastre (rodillos y guias de entrada y salida
del hilo).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN

SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO

O CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO Y DE

CONFORMIDAD CON LA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE RETIRAR LOS PANELES DE LA

A SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURESE DE

QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION.

Cualquier comprobacion realizada bajo en el interior de la

soldadora puede provocar descargas eléctricas graves por contacto

directo con partes bajo tension y/o lesiones por contacto directo con
6érganos en movimiento.

- Periédicamente, y en cualquier caso con una frecuencia que dependa
del uso y del nivel de polvo del entorno, inspeccione el interior de
la soldadora y elimine el polvo acumulado en el transformador, la
reactancia y el rectificador mediante un chorro de aire comprimido

seco (max. 10 bar).

- Evite dirigir el chorro de aire comprimido hacia las placas electronicas;
limpielas, si es necesario, con un cepillo muy suave o con disolventes
adecuados.

- Aprovecha para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que el cableado no presente dafios en el aislamiento.

Una vez finalizadas estas operaciones, vuelva a montar los paneles de la

Soldadora apretando bien los tornillos de fijacion.

- Evite por completo realizar operaciones de soldadura con la soldadora

abierta.

Una vez realizado el mantenimiento o la reparacion, restablezca

las conexiones y el cableado tal y como estaban originalmente,

procurando que no entren en contacto con piezas en movimiento o

que puedan alcanzar temperaturas elevadas. Fije con bridas todos los

conductores tal y como estaban originalmente, procurando mantener
bien separadas entre si las conexiones del primario de alta tension de
las del secundario de baja tension.

Utilice todas las arandelas y tornillos originales para volver a cerrar la

estructura metalica.

10. BUSQUEDA DE AVERIAS

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU CENTRO DE

ASISTENCIA, COMPRUEBE QUE:

- Con el interruptor general en «ON», la ldmpara correspondiente

esté encendida; de lo contrario, el fallo suele estar en la linea de

alimentacion (cables, toma y/o enchufe, fusibles, etc.).

No esté encendido el LED amarillo que indica la intervencion del

dispositivo de seguridad térmica por sobretension, subtension o

cortocircuito.

- Asegurese de haber respetado la relacion de intermitencia nominal;
en caso de intervencion de la proteccion termostética, espere a que la
soldadora se enfrie de forma natural y compruebe el funcionamiento
del ventilador.

- Compruebe la tension de red: si el valor es demasiado alto o demasiado

bajo, la soldadora se bloquea.

Compruebe que no haya un cortocircuito en la salida de la Soldadora:

en tal caso, proceda a solucionar el problema.

Las conexiones del circuito de soldadura deben estar realizadas

correctamente, en particular que la pinza del cable de masa esté

efectivamente conectada a la pieza y sin la interposicion de materiales
aislantes (p. ej., pinturas).

Que el gas de proteccion utilizado sea el adecuado y en la cantidad

correcta.
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(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE SORGFALTIG
DIE BETRIEBSANLEITUNG SICHERHEITSNORMEN!

SCHWEISSMASCHINE MIT ENDLOSDRAHT ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
IN DEN VERFAHREN FLUX, MIG-MAG UND MMA FUR DEN
FACHMANNISCHEN UND GEWERBLICHEN GEBRAUCH.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,Schweimaschine” und
.Mehrprozess-SchweiBmaschine” fiir die Modelle, die sich zum FLUX-,
MIG-MAG- und MMA-Schweif3en eignen, verwendet.

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

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

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;

die von der SchweiBmaschine bereitg 1 f gist

unter bestimmten Umsténden gefahrlich.

Das AnschlieBen der Schwei3kabel, Priiffungen und Reparaturen

diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine
haltet und vom Versor z ist.

Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, mufl

Leerl

Produkten
- dem angewandten SchweiB3verfahren
Alle Bedi u die nachfolgend
einhalten, um
das Einatmen des Schweirauchs auf ein Minimum zu reduzieren:
den Kopf fern von eventuell vorhandenem Schweirauch halten
diesen Rauch nicht einatmen
- sich verg n, dass ein geeig Luf h stattfindet
oder das Mittel verwendet werden, die den Schweirauch in der
Né&he des Lichtbogens entfernen
bei unzureichender Beliiftung
Geblasefiltergerat verwenden
Es ist der Richtlinie (EU) 2019/130 nachzukommen: Schutz
der Arbeitnehmer vor der Gefihrdung durch die Exposition

aufgefiihrten Regeln

einen SchweiBhelm mit

gegeniiber Karzinog und M am Arbeitspl . Es
ist eine sy ische Her fir die Bewertung
der Expositionsgrenzen des Schwmﬂrauchs in Abhingigkeit der
Z ung, K ation und der Expositionsdauer

notwendig.

®

Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der

Elektrode, des Werkstiickes und nahegeleg (zugénglicher)
geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen,
sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.
Ultraviolette Strahlung ist krebserregend, wie in der IARC-
Monographie 118 festgestellt wird; auBerdem kann ultraviolette
und infrarote Strahlung die Augen schiddigen und die Haut
verbrennen.
- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprect und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

die SchweiBmaschine geschaltet und vom Versor g
genommen werden.
Die Elektroi I} im Ei mit den einschlégigen

Ver den Sie feuerk de Schutzkleidung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen

Vorschriften und Unf: i vor

Die SchweiBBmaschine darf ausschlieBlich an eln Versorgungsnetz
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Flii kiihlung vorl darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBmaschine befiillt werden.

LN /O

SchweiB3en Sie m(ht auf Contamern, GefaBlen oder Rohrleitungen,
die entfl e Fli oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schwei3en, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0. 4.).

- Die Gasflasche (falls benutzt) muBl vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

d.

SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR DARSTELLEN

Der wahrend des Schweilens entstehende Rauch enthilt giftige
Gase und Dampfe.

SchweiBrauch enthilt Stoffe, die krebserregend sind, wie dies

in der IARC-Monographie 118 (Internationale Agentur fiir
Krebsforschung) ausgewiesen ist.

Die toxische Wirkung des SchweiBrauchs ist von folgenden Faktoren
abhangig:

- den fiir die SchweiBBung verwendeten Metallen

- den SchweiBelektroden und dem Schwei3draht

- der Umhiillung

- den Reini itteln, Entfet itteln und &hnlichen

henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.
Gerdauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

LHOICIC ISR

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter fliet, erzeugt

beschrénkte elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweif3strom

erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der Umgebung des

Schweistromkreises und der SchweiBmaschine selbst.

Durch die elektromagnetischen Felder kénnen Interferenzen mit
lizinischen Geraten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerite

und Metallprothesen) auftreten.

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerdte miissen geeignete

SchutzmaBBnahmen ergriffen werden. Beispielsweise den Zugang

zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine verbieten oder das

individuelle Risiko fiir die SchweiBBer bewerten.

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards

fiir die ausschlieBBlich gewerbliche fachméannische Nutzung. Die

Ubereinstimmung mit den Basisgrenzwerten im Hinblick auf die

entsprechende menschliche Exposition bei den elektromagnetischen

Feldern in hausllcher Umgebung ist nicht 5|chergestellt

Alle Bedi die nachfol li: Regeln

befol um die Exposition gegenuber den elektromagneuschen

Feldern (EMF) durch den SchweiBBstromkreis auf ein Minimum zu

reduzieren:

- Die SchweiBkabel untereinander anndhern. Sie mit einem

Klebeband, wann immer méglich, festmachen.

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

SchweiB3stromkreis entfernt halten.

Die Schwei3kabel nie um Metallgegenstinde oder den Korper

wickeln.

Nicht schweiBen, wenn

Schweif3stromkreis befindet.

sich der Korper mitten im

-28-



Die beiden SchweiB3kabel auf derselben Korperseite halten.

- Das SchweiBBstromriickleitungskabel am zu schweienden
Werkstlick so nah wie moglich mit der auszufiihrenden Naht
verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bedlener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

Mind I d hal

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen
die Exposition niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes
isttd=15cm.

- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniligt 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 iiber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
in beengten Raumen,

verwendet) immer so absichern, dass sie nicht versehentlich
Umfallen kann.

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.

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

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen
des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN
WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnrédder und der darunter liegenden
Bereiche;

Schmieren der Zahnréder.

beweglichen

b

Teile des

-in A it entfl b oder | fahrlicher UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
Stoffe; - Die SchweiBmaschine nur unter folgenden
MUSS ein "v tlicher Fach ” eine Ab V] k bedi ver d

der Umstédnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kdnnen.

Es MUSSEN die technischen Schutzmittel ver d

. Umgebungstem;era-’tur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iber 50% bei 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;

werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das SchweiB3en verboten werden, wenn die SchweiBmaschine
oder das Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden
(etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhéhe tdtig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch mitei der verk

« Die Umgeb luft darf keinen Staub, Sduren, Gas, korrosiv
wirkende Stoffe usw. enthalten.

LAGERUNG
- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in
geschlossenen Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.
Bei einer Maschine mit Flissigkeitskiihlaggregat und einer
Umgebungstemperatur unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene
Gefrierschutzmittel verwenden oder den Hydraulikkreis und den
Behiilter vollsténdig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtlgkelt, Schmutz und Korrosion

Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektrodenkl oder B n
geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator hat eine  Instrumentenmessung
vor h um f llen, ob ein Risiko besteht und ob die
Sct Bnah nach Punkt 7.9 der Norm ,EN

60974 9: LlchtbogenschwelBelnrlchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben” det werden k

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

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

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange)
und angr de Bereiche ko Te uren von liber 65°C
erreichen: es ist geeignete Schutzkleldung zu tragen.

Das gerade geschweiB3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen
lassen!

- UNSACHGEMASSER  GEBRAUCH: Die Verwendung der
SchweiBBmaschine gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist
gefahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls

immer geeignete Maf3

)i ¢

mmmm ENTSORGUNG

Diese SchweiBmaschine darf nicht liber den normalen Hausmiill
entsorgt werden, wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische
Ausriistung an den dafiir & Istell fiir die
Entsorgung und das Recycling von Elektrogerdten zu entsorgen. Es
kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBlich auf
die Entsorgung von Geréten in der Europédischen Union (WEEE).

2. EINLEITUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  SchweiBmaschine ist eine  Stromquelle  fur  das
LichtbogenschweiBen, die speziell fiir das FLUX-SchweiBen unter
Verwendung von Fulldréhten entwickelt wurde, die fiir den Einsatz ohne
Schutzgas geeignet sind.

Die Schweimaschine ist auch fiir das MAG-Schweien von
Kohlenstoffstahlen oder niedriglegierten Stahlen mit Schutzgas CO, oder
Argon/CO,-Gemischen unter Verwendung von Massiv- oder Fiilldrahten
(Hohlelektroden) ausgelegt.

Dartiber hinaus eignet sie sich fiir das MIG-SchweiBen von rostfreien
Stéhlen mit Argon + 1-2 % Sauerstoff und von Aluminium mit Argon
unter Verwendung von Schweif3drahten mit einer fiir das zu schweilende
Werkstiick geeigneten Zusammensetzung.

Sie eignet sich besonders fiir Anwendungen im Leichtmetallbau und in
der Karosseriebau, zum SchweiBen von verzinkten Blechen, hochfesten
(mit hoher Streckgrenze) Blechen, Edelstahl und Aluminium.

Die SchweiBBmaschine ist auch fiir das WIG-Schwei3en mit Gleichstrom
(DC) mit Kontaktlichtbogenziindung (LIFT ARC-Modus) aller Stahle
(Kohlenstoffstahl, niedrig- und hochlegierte Stdhle) sowie von
Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und deren Legierungen) mit
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rei

inem Argon (99,9 %) als Schutzgas oder, fiir spezielle Anwendungen,

mit Argon-Helium-Gemischen. Sie ist zudem fiir das MMA-Schwei3en mit
Gleichstrom (DC) und ummantelten Elektroden (rutile, saure, basische)
ausgelegt.

HAUPTMERKMALE
FLUX

Synergischer (automatischer) Betrieb;

Automatische Nachbrennzeit (Burn-back) in Abhéngigkeit von der
Drahtgeschwindigkeit;

Thermostatischer Schutz;

Schutz vor versehentlichen Kurzschlissen durch Kontakt zwischen
Brenner und Masse;

Schutz vor abnormen Spannungen (zu hohe oder zu niedrige
Spannungsversorgung);

MIG-MAG

Polaritatsumkehr (Flux-Schweien);

MMA

Wi

Voreingestellte Hot-Start-, Arc-Force- und Anti-Stick-Funktionen;
Anzeige des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhdngigkeit
vom Schweil3strom;

IG

Startmanagement, LIFT-Zindung;

Kurzschlussstromregelung;

Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhéngigkeit
vom Schweil3strom;

SERIENMASSIGES ZUBEHOR

Brenner;
Ruckleitungskabel komplett mit Masseklemme;
Riickleitungskabel komplett mit Elektrodenklemme;

ZUBEHOR AUF ANFRAGE

3.

Argonflaschenadapter;

Selbstverdunkelnde Schutzbrille;
MIG-MAG-Schweilset;

MMA-SchweiBset;

Set mit SchweiBrollen und Verbrauchsmaterialien;

TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Di
Scl

e wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der
hweifmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:
Abb. A

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

2-  Name und Anschrift des Herstellers.

3-  Modellname.

4- Symbol fur den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

5- Symbol fiir das vorgesehene Schweiverfahren.

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

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

8- Schutzart der Umhdillung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):
= 1, ax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- 1, : Tatsachliche Stromversorgung
10- Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung (geéffneter Schweifstromkreis).
- L/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wéhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.
- X Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem
10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die Schwei8maschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat.
A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweistroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

1

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

12- ——} : Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen

Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im

Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweien'
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung
der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten
fur lhre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Ty

Wi

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB.

penschild zu entnehmen.

EITERE TECHNISCHE DATEN:

SchweiBmaschine: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND
SCHWEISSGAS: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

MIG-Brenner: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

ELEKTRODENHALTER: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

WIG-Brenner: siehe Tabelle 5 (TAB. 5)

1)

angegeben.

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

STEUER-, EINSTELL- UND ANSCHLUSSEINRICHTUNGEN.

SchweiBBmaschine (Abb. B)
An der Vorderseite:

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

Bedienfeld (siehe Beschreibung).

SchweiBkabel und SchweiBbrenner.

Kabel und Erdungsklemme.

Schnellkupplung (+) zum AnschlieBen des Schwei3kabels.
Minus-Schnellkupplung (-) zum AnschlieBen des Schweikabels.
Schnellstecker, der mit dem Brenner verbunden ist.

Auf der Riickseite:

7-
8-
9-

Hauptschalter EIN/AUS.
Anschluss fiir Schutzgasschlauch.
Spannungsversorgung.

Am Spulenfach:
10- Drahtspule (Drahtrolle @ 100 mm).

n

- Drahtvorschubaggregat.

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1-

2-
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LED zur Anzeige der Netzspannung.

LED zur Alarmanzeige (Auslésung des Sicherheitsthermostats,
Kurzschluss zwischen Brenner und Erdungskabel im Drahtmodus,
Antistick im MMA-Modus, Uber-/Unterspannung).

_@ LED zur Anzeige von Spannung und Wirkleistung am Ausgang.
ks i
FLUXOK

Fe* Auswahltaste und Anzeige des SchweiBverfahrens MIG/MAG

(GAS), FLUX-Fulldraht (OHNE GAS), MMA, WIG.

Fe

2; Auswahltaste und Anzeige fur Material und Durchmesser (@ in
mm) des geladenen Schweildrahts fiir MIG/MAG, FLUX.

Fe (Filldraht, Stahl), Al (Aluminium), Ss (Edelstahl).
Auswahltaste und  Einstellknopf fir die
Schweil3parameter.

grundlegenden

Aktiver Arc-Force-Parameter im MMA-Modus (Einstellung 0 /
100, Werkseinstellung 50).

Hauptparameter fiir die Materialdickenauswahl im Synergie-
Modus, aktiv bei MIG/MAG und FLUX (Einstellung 0,6 / 3 mm).

Stromparameter aktiv fiir alle Verfahren mit spezifischen Modi
(bei MIG/MAG und FLUX automatische Einstellung in Abhéngigkeit
vom Verfahren und der Synergie, Anzeigewert in A).

Einstellparameter fur den Synergiewert der
Drahtgeschwindigkeit (aktiv bei MIG/MAG und FLUX), (maximaler
Einstellbereich, sofern durch die Synergiebedingungen vorgesehen:



2/13 m/min).
I& Parameter zur Einstellung des Synergiewerts fiir die
Lichtbogenspannung sowie der Warmeeinbringung/Schmelze, aktiv
bei MIG/MAG und FLUX (Einstellbereich-10/0/+10, Werkseinstellung
0).

7- Alphanumerisches Display zur Anzeige des aktuell ausgewahlten
Parameterwerts.
Hinweismeldungen auf dem alphanumerischen Display (Abb. C-7):
- AL.1: Auslosung des thermischen Schutzes des Priméarkreises.
- AL.2:Auslosung des thermischen Schutzes des Sekundarkreislaufs.

- AL.3: Auslésung des Uberspannungsschutzes der
Spannungsversorgung.

- AL.4: Unterspannungsschutz der Leitung der
spannungsversorgung.

- AL.8: Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereichs.

AL.10: Ausldsung des Uberstromschutzes am Ausgang.

AL.11: Auslésung des Kurzschlussschutzes am Brenner auf dem

Werksttick.

- AL.28: Auslésung der Uberwachung des Arbeitspausenzyklus in
Abhéngigkeit von Strom und Zeit.

- AL.30: Auslésung des Uberstromschutzes im Primérkreis.

Die Ruckstellung erfolgt automatisch, sobald die Ursache des Alarms

behoben ist.

Beim Ausschalten ist es normal, dass fiir einige Augenblicke die

Unterspannungsschutzschaltung anspricht.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! FUHREN SIE ALLE INSTALLATIONSARBEITEN
A UND ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURCH, WAHREND DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VON DER
SPANNUNGSVERSORGUNG GETRENNT IST.
DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL VORGENOMMEN
WERDEN.

AUFBAU
Packen Sie die Schweimaschine aus und montieren Sie die in der
Verpackung enthaltenen Einzelteile.

g des Riickleit
Abb.D

an der Zange

Montage des Schwei3kabels an der Elektrodenzange
Abb. E

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE
Wahlen Sie den Aufstellungsort der SchweiSmaschine so, dass sich keine
Hindernisse an den Ein- und Auslassen der Kuhlluft befinden; stellen Sie
gleichzeitig sicher, dass keine leitfahigen Staube, korrosiven Dampfe,
Feuchtigkeit usw. angesaugt werden.
Halten Sie einen Freiraum von mindestens 250 mm um die
Schweifmaschine herum ein.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf eine ebene
A Flache mit ausreichender Tragfahigkeit, um ein Umkippen

id

oder gefahrliche Verschiebungen zu ver

NETZANSCHLUSS

- Uberpriifen Sie vor dem Herstellen jeglicher elektrischer Anschliisse,
ob die Angaben auf dem Typenschild der SchweiSmaschine mit
der am Aufstellungsort verfligbaren Netzspannung und -frequenz
ibereinstimmen.

- DieSchweil8maschinedarfausschlielichan eine spannungsversorgung

mit geerdetem Neutralleiter angeschlossen werden.

Um den Schutz vor indirektem Kontakt zu gewéhrleisten, verwenden

Sie Fehlerstromschutzschalter vom Typ:

- TypA( ) fir Einphasenmaschinen.

Um die Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu
erfullen, wird empfohlen, die SchweilSmaschine an Schnittstellen
der spannungsversorgenden Infrastruktur anzuschlieBen, die eine
Impedanz von weniger als

Zmax = 0,47 Ohm (80 A- 100 A).

Zmax = 0,25 Ohm (110 A- 180 A).

Die SchweifBmaschine féllt nicht unter die Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

Wird es an eine offentliche Spannungsversorgung angeschlossen,
liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder des Benutzers,

zu Uberprifen, ob die Schweimaschine angeschlossen werden darf
(konsultieren Sie gegebenenfalls den Netzbetreiber).

Stecker und Steckdose
SchlieBen Sie den Stecker des Netzkabels an eine mit Sicherungen
oder einem Leistungsschalter ausgestattete Netzsteckdose an; der
daftr vorgesehene Erdungsanschluss muss mit dem Erdungsleiter
(gelb-griin) der spannungsversorgenden Leitung verbunden werden.
Tabelle 1 (TAB.1) enthdlt die empfohlenen Amperewerte fiir trége
Netzsicherungen, die auf der Grundlage des maximalen Nennstroms
der Schweifmaschine und der Nennspannungsversorgung ausgewdahlt
wurden.

ACHTUNG! Die Nichtbeachtung der oben genannten

Vorschriften macht das vom Hersteller vorgesehene

= Sicherheitssy (Klasse I) unwirksam, was zu ernsthaften

Gefahren fiir Personen (z. B. Stromschlag) und Sachschédden (z. B.
Brand) fiihren kann.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSKREISES
ACHTUNG! VOR DER DURCHFUHRUNG DER FOLGENDEN
A ANSCHLUSSE SICHERSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VON DER

SPANNUNGSVERSORGUNG GETRENNT IST.

Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die empfohlenen Werte fiir die Schweikabel

(in mm?) entsprechend dem von der Schweimaschine abgegebenen

Maximalstrom.

AuBerdem:

- Drehen Sie die Stecker der Schweilkabel fest in die Schnellkupplungen

(falls vorhanden) ein, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt zu

gewihrleisten; andernfalls kommt es zu einer Uberhitzung der Stecker

selbst, was zu deren schnellem Verschlei und einem Leistungsverlust
fihrt.

Verwenden Sie mdglichst kurze Schweilkabel.

- Vermeiden Sie es, Metallteile, die nicht zum Werkstiick gehdren, als
Ersatz fur das Ruickleitungskabel des Schwei3stroms zu verwenden;
dies kann sicherheitsgefahrdend sein und zu unbefriedigenden
SchweiBergebnissen fiihren.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB
Anschluss an die flasche (falls ver det)

- Schrauben Sie den Druckminderer(*) unter Verwendung des als
Zubehor mitgelieferten Adapters an das Ventil der Gasflasche, wenn
Argon oder ein Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

SchlieBen Sie den Gaseinlassschlauch an den Druckminderer an und
ziehen Sie die Schelle fest.

Losen Sie den Einstellring des Druckminderers, bevor Sie das Ventil der
Gasflasche 6ffnen.

(*) Zubeh6r muss separat erworben werden, falls es nicht im Lieferumfang
enthalten ist.

Anschluss des Schwei3strom-Riickleitungskabels

Es muss so nah wie méglich an der zu schweienden Verbindung am
Werksttick oder an der Metallunterlage, auf der es aufliegt, angeschlossen
werden.

brenner

Bereiten Sie den Brenner fiir die erste Drahtzufiihrung vor, indem Sie die
Duse und das Kontaktrohr abnehmen, um das Herauslaufen des Drahtes
zu erleichtern.

Externe Polaritatsumschaltung Abb. B
.

- >< GASLOSES SCHWEISSEN (FLUX):
- SchlieBen Sie den Schnellstecker (Abb. B-6) an die negative
Schnellbuchse (-) (Abb. B-5) an.
- SchlieBen Sie das Ruckleitungskabel der Zange an die positive
Schnellkupplung (+) an (Abb. B-4).
1\

- ' GAS-SchweiBlen (MIG-MAG):
- SchlieBen Sie den Schnellstecker
Schnellkupplung (+) an (Abb. B-4).
- SchlieBen Sie das Ruckleitungskabel der Zange an die negative
Schnellkupplung (-) an (Abb. B-5).

(Abb. B-6) an die Plus-

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSKREISES IM MMA-MODUS

Fast alle ummantelten Elektroden miissen an den Pluspol (+) des
Generators angeschlossen werden; ausnahmsweise an den Minuspol
(-) bei Elektroden mit saurer Ummantelung. Uberpriifen Sie die richtige
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Polaritat der Elektrode auf deren Verpackung.

Anschluss des Schweif3kabels von der Zange zum Elektrodenhalter
Verfligt an der Klemme tber eine spezielle Klemme, die dazu dient,
den freiliegenden Teil der Elektrode festzuklemmen. Dieses Kabel muss
je nach Art der verwendeten Elektrode an die positive oder negative
Klemme angeschlossen werden (Abb. B-4) - (Abb. B-5).

Anschluss des Riickleitungskabels fiir den Schweistrom

- Es muss am zu schweiBenden Werksttick oder an der Metallunterlage,
auf der es aufliegt, so nah wie méglich an der zu schweienden Stelle
angeschlossen werden. Dieses Kabel muss je nach Art der verwendeten
Elektrode an die Plus- oder Minusklemme angeschlossen werden (Abb.
B-4) - (Abb. B-5).

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSKREISES IM WIG-BETRIEB
Anschluss des Brenners
- Stecken Sie das Stromkabel in die entsprechende Schnellkupplung (-).

Anschluss des Schweif3strom-Riickleitungskabels

- Es muss am zu schweiBBenden Werkstiick oder an der Metallunterlage,
auf der es aufliegt, so nah wie mdglich an der zu schweilenden
Verbindungsstelle angeschlossen werden.
Dieses Kabel muss an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen
werden.

Anschluss an die Gasflasche

- Schrauben Sie den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche und
setzen Sie dabei, falls erforderlich, den als Zubehor mitgelieferten
Reduzierstlick ein.

- SchlieBen Sie den Gaseinlassschlauch an den Druckminderer an und

ziehen Sie die mitgelieferte Schelle fest.

Losen Sie den Einstellring des Druckminderers, bevor Sie das Ventil der

Gasflasche 6ffnen.

Offnen Sie die Gasflasche und stellen Sie die Gasmenge (I/min) geméaf

den Richtwerten ein, siehe Tabelle (TAB. 5); eventuelle Anpassungen

des Gasdurchflusses konnen wéhrend des Schweivorgangs

vorgenommen werden, indem Sie den Einstellring des Druckminderers

betatigen. Uberpriifen Sie die Dichtheit der Leitungen und Anschliisse.

ACHTUNG! SchlieBen Sie das Ventil der Gasflasche nach
Beendigung der Arbeit immer.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. F)
ACHTUNG! VOR DEM BEGINN DER DRAHTBESCHICKUNG
A SICHERSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VON DER SPANNUNGSVERSEHUNG

GETRENNT IST.

STELLEN ~SIE SICHER, DASS DIE DRAHTFUHRERROLLEN, DIE

DRAHTFUHRUNGSMANSCHETTE UND DAS KONTAKTSCHLAUCHSTUCK

DES BENNERS DEM DURCHMESSER UND DER ART DES VERWENDETEN

DRAHTES ENTSPRECHEN UND KORREKT MONTIERT SIND. TRAGEN SIE

WAHREND DES EINFADENS DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE.

- Offnen Sie die Klappe des Spulenfachs.

- Setzen Sie die Drahtspule auf die Spule; stellen Sie sicher, dass der

Mitnehmerstift der Spule korrekt in der daftr vorgesehenen Bohrung

sitzt (1a).

Die Andruckrolle(n)

wegschieben (2a-b);

- Uberpriifen Sie, ob die Mitnehmerrolle(n) fir den verwendeten Faden

geeignet ist/sind (2c).

Das Fadenende freigeben, das verformte Ende mit einem sauberen,

gratfreien Schnitt abschneiden; die Spule gegen den Uhrzeigersinn

drehen und das Fadenende in die Einfiihrfiilhrung einfiihren, indem
man es 50-100 mm in die Fadenfiihrung des Brenners schiebt (2d).

- Die Gegenrolle(n) wieder anbringen und den Druck auf einen mittleren

Wert einstellen; tiberpriifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren

Rolle(n) sitzt (3).

Entfernen Sie die Duise und das Kontaktrohr (4a).

- Stecken Sie den Stecker der SchweiBmaschine in die
spannungsversorgende Steckdose, schalten Sie die SchweilSmaschine
ein, driicken Sie den Brennerknopf und warten Sie, bis das Drahtende
durch die gesamte Drahtfiihrung 10-15 cm aus der Vorderseite des
Brenners herausragt; lassen Sie dann den Knopf los.

ACHTUNG! Wahrend dieser Vorgédnge steht der Draht unter

A elektrischer Spannung und ist mechanischen Kréften

g t; ohne g B
dies daher zu Stromschlagen, Verl

lésen und von der/den unteren Rolle(n)

kann
fiithren:

Vorsict
und Lichtbo

g

- Richten Sie die Offnung des Brenners nicht auf Kérperteile.

- Halten Sie die Brenner nicht in die Nahe der Gasflasche.

- Setzen Sie den Kontaktstutzen und die Dise (4b) wieder auf den
Brenner.

- Uberpriifen Sie, ob der Draht gleichmBig abrollt; stellen Sie den Druck

der Rollen und die Bremskraft der Spule auf die niedrigstmoglichen

Werte ein und vergewissern Sie sich, dass der Draht nicht in der

Nut rutscht und dass sich die Drahtwindungen beim Anhalten des

Vorschubs nicht durch tiberméaBige Tragheit der Spule lockern.

Schneiden Sie das aus der Diise austretende Fadenende auf 10-15 mm

ab.

- SchlieBen Sie die Klappe des Spulenfachs.

6. SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen
durch schnell aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im
Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der Sekunde). Die freie Drahtldnge (Stick-
out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.

Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9mm
- Verwendbares Gas: Keines
Kohlenstoffstihle und niedrig legierte Stahle (nur Mehrprozessausfiihrung)
- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8mm
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische
Rostfreie Stahle (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)
Aluminium (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Ar

SCHUTZGAS (wo dies vorgesehen ist)
Siehe TAB. 2.

SYNERGETISCHER BETRIEB:

EINSTELLUNG DER BLECHSTARKE

Die Einstellung der Dicke erfolgt tiber den Drehknopf (Abb. C-6), der die
Schweillleistung entsprechend der Blechdicke auswahlt und reguliert
und gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit sowie die auf den
Zusatzdraht tibertragene Strommenge beeinflusst (Synergie).

EINSTELLUNG DER DRAHTGESCHWINDIGKEIT

Die Feineinstellung der Vorschubgeschwindigkeit erfolgt tber den
Drehknopf (Abb. C-6), der die Austrittsgeschwindigkeit des Drahtes
aus dem Brenner wdhlt und reguliert, wobei der vorgesehene
Synergiebereich beibehalten wird.

EINSTELLUNG DER NAHTFORM

Die Einstellung der Nahtform erfolgt liber den Drehknopf (Abb. C-6),
der die Spannung und damit die Lichtbogenlange waéhlt und reguliert,
wodurch die Warmeeinbringung in die Schweinaht erhoht oder
verringert wird.

I& Ist die Naht zu konvex, bedeutet dies, dass die Warmezufuhr
unzureichend ist und die Schwei3naht, kalt” ist, mit geringer Eindringtiefe.
Es ist daher ratsam, die Spannung leicht zu verringern (durch Drehen des
Drehknopfs gegen den Uhrzeigersinn, negative Werte des Parameters),
um den Lichtbogen zu verkiirzen, die Warme zu konzentrieren und eine
starkere Schmelze und Eindringtiefe zu fordern.

L Ist die Schweil3naht zu konkav, bedeutet dies, dass die Warmezufuhr
zu hoch ist und die Schwei3naht zu,,hei3” ist, mit hoher Eindringtiefe.

Es ist daher ratsam, den Spannungswert zu erhéhen (durch Drehen des
Drehknopfs im Uhrzeigersinn, positive Werte des Parameters), um den
Lichtbogen zu verléangern, die Warmekonzentration zu verringern und
eine gleichméBigere Schweinaht zu erzielen.

7. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS
ALLGEMEINE GRUNDSATZE

Es ist unerldsslich, die Angaben des Herstellers auf der Verpackung
der verwendeten Elektroden zu beachten, die die richtige Polaritat der
Elektrode und die entsprechende optimale Stromstarke angeben.

Die Schwei8stromstérke muss entsprechend dem Durchmesser der
verwendeten Elektrode und der Art der auszufiihrenden Verbindung
eingestellt werden.

- Beachten Sie, dass bei

gleichem Elektrodendurchmesser fiir
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FlachschweiBBungen hohe Stromwerte verwendet werden, wahrend fiir
senkrechte oder UberkopfschweiBungen niedrigere Stréme verwendet
werden missen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweiverbindung werden
nicht nur durch die gewahlte Stromstdrke bestimmt, sondern
auch durch andere Schwei3parameter wie Lichtbogenldnge,
Schweigeschwindigkeit und  -position  sowie  Durchmesser
und Qualitdt der Elektroden (zur korrekten Lagerung sollten die
Elektroden vor Feuchtigkeit geschiitzt und in den dafiir vorgesehenen
Verpackungen oder Behaltern aufbewahrt werden).

ACHTUNG:
Je nach Marke, Typ und Dicke der Elektrodenbeschichtung kann es
aufgrund der Zusammensetzung der Elektrode selbst zu Instabilitdten
des Lichtbogens kommen.

VORGEHENSWEISE

- Halten Sie die Schutzmaske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Spitze
der Elektrode mit einer Bewegung, als wiirden Sie ein Streichholz
anziinden, tber das zu schweiBende Werksttick; dies ist die korrekteste
Methode, um den Lichtbogen zu ziinden.

ACHTUNG: Klopfen Sie NICHT mit der Elektrode auf das Werkstuick;
dadurch kénnte die Beschichtung beschadigt werden, was das Ziinden
des Lichtbogens erschwert.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, einen
Abstand zum Werkstiick einzuhalten, der dem Durchmesser der
verwendeten Elektrode entspricht, und diesen Abstand wahrend des
Schweilvorgangs so konstant wie moglich zu halten; denken Sie daran,
dass die Neigung der Elektrode in Vorschubrichtung etwa 20-30 Grad
betragen sollte.

Am Ende der Schweinaht das Elektrodenende leicht entgegen der
Vorschubrichtung tber den Krater zurlickfihren, um die Fiillung
vorzunehmen, und dann die Elektrode schnell aus dem Schmelzbad
anheben, um den Lichtbogen zu I6schen (Merkmale der Schweiflnaht
- Abb. G).

8. WIG-Gleichstromschweien: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS
ALLGEMEINE GRUNDSATZE

Das DC-WIG-Schweifen eignet sich fiir alle niedrig- und hochlegierten
Kohlenstoffstdhle sowie fir die Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und
deren Legierungen. Fiir das DC-WIG-Schweifen mit der Elektrode am (-)-
Pol wird im Allgemeinen eine Elektrode mit 2 % Cer (grauer Farbstreifen)
verwendet.

Die Wolframelektrode muss axial an der Schleifscheibe angespitzt
werden, wobei darauf zu achten ist, dass die Spitze perfekt konzentrisch
ist, um Abweichungen des Lichtbogens zu vermeiden. Es ist wichtig,
das Schleifen in Langsrichtung der Elektrode durchzufiihren. Dieser
Vorgang muss je nach Einsatz und Verschlei der Elektrode regelmaBig
wiederholt werden oder wenn diese versehentlich verunreinigt, oxidiert
oder unsachgemaR verwendet wurde. Fir eine gute Schweilung ist es
unerlasslich, sich auf TAB. 6 zu beziehen, wo der Elektrodendurchmesser,
der Strom und der Gasdurchfluss in Abhdngigkeit von der zu
schweiBenden Dicke angegeben sind. Der normale Uberstand der
Elektrode aus der Keramikduse betragt 2-3 mm und kann bei KehIndhten
bis zu 8 mm erreichen. Das Schweillen erfolgt durch Verschmelzen
der Kanten der Verbindung. Bei entsprechend vorbereiteten diinnen
Materialstarken (bis ca. 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich.

Bei groBeren Dicken sind Stdbe aus dem gleichen Material wie das
Grundmaterial und mit geeignetem Durchmesser erforderlich, wobei die
Kanten entsprechend vorbereitet werden missen.

Fir ein gutes Schweillergebnis sollten die Werkstiicke sorgféltig gereinigt
und frei von Oxid, Olen, Fetten, Losungsmitteln usw. sein.

VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem Drehknopf C-6 auf den

gewlinschten Wert ein;

Passen Sie den Strom wahrend des Schweiens an die tatséchliche

Waérmezufuhr an.

- Uberpriifen Sie den korrekten Gasaustritt.

- Die Ziindung des Lichtbogens erfolgt durch Kontakt und

anschlieBendes Entfernen der Wolframelektrode vom Werksttick. Diese

Zundmethode verursacht weniger elektromagnetische Stérungen und

reduziert Wolframeinschliisse sowie den Elektrodenverschlei auf ein

Minimum.

Setzen Sie die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf das Werksttick.

- Heben Sie die Elektrode sofort um 2 bis 3 mm an, um den Lichtbogen zu
ziinden. Die SchweiBmaschine gibt zunachst einen reduzierten Strom

ab und liefert dann automatisch den eingestellten Schwei3strom.
- Um den Schweiflvorgang zu unterbrechen, heben Sie die Elektrode
schnell vom Werksttick ab.

9. WARTUNG
ACHTUNG! VOR DER DURCHFUHRUNG VON
A WARTUNGSARBEITEN ~ SICHERSTELLEN, DASS  DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VON DER
SPANNUNGSVERSEHENDE RESOURCE GETRENNT IST.

REGELMASSIGE WARTUNG
REGELMASSIGE WARTUNGSARBEITEN KONNEN VOM BEDIENER
DURCHGEFUHRT WERDEN.

brenner

- Legen Sie den Brenner und sein Kabel nicht auf hei3e Teile; dies wiirde
zum Schmelzen der Isoliermaterialien fiihren und den Brenner schnell
auBer Betrieb setzen;

- Uberprifen Sie regelmaBig die Dichtheit der Gasleitungen und

-anschlisse;

Bei jedem Austausch der Drahtspule mit trockener Druckluft (max. 5

bar) in den Drahtfiihrungsschlauch blasen und dessen Unversehrtheit

tberprifen;

- Uberpriifen Sie vor jedem Gebrauch den VerschleiBzustand und
die korrekte Montage der Endteile des Brenners: Diise, Kontaktrohr,
Gasdiffusor.

Drahtvorschubgerit

- Uberpriifen Sie regelmaRig den VerschleiBzustand der Drahtzugrollen
und entfernen Sie regelmaBig den Metallstaub, der sich im Zugbereich
(Rollen sowie Ein- und Auslauf-Drahtfiihrung) abgelagert hat.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

AUSSERORDENTLICHE WARTUNGSARBEITEN DURFEN

AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM

PERSONAL IM ELEKTRO-MECHANISCHEN BEREICH UND UNTER

EINHALTUNG DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4

DURCHGEFUHRT WERDEN.

ACHTUNG! VOR DEM ENTFERNEN DER VERKLEIDUNGEN

A DER SCHWEISSMASCHINE UND DEM ZUGANG ZU SEINEM

INNEREN IST SICHERZUSTELLEN,

SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND

SPANNUNGSVERSORGUNG GETRENNT IST.

Jegliche Kontrollen, die unter Spannung im Inneren der

SchweiBmaschine durchgefiihrt werden, konnen zu schweren

Stromschliagen durch direkten Kontakt mit unter Spannung

tehenden Teilen und/oder zu Verl durch direkten Kontakt
mit beweglichen Teilen fiihren.

- Uberpriifen Sie regelmaBig und in jedem Fall in Abhingigkeit von

der Nutzung und der Staubbelastung der Umgebung das Innere

der SchweiBmaschine und entfernen Sie den Staub, der sich auf

Transformator, Drossel und Gleichrichter abgelagert hat, mit einem

Strahl trockener Druckluft (max. 10 bar).

Richten Sie den Druckluftstrahl nicht auf die Elektronikplatinen;

reinigen Sie diese gegebenenfalls mit einer sehr weichen Biirste oder

geeigneten Losungsmitteln.

- Uberpriifen Sie bei dieser Gelegenheit, ob die elektrischen Anschliisse
fest sitzen und die Kabel keine Beschadigungen an der Isolierung
aufweisen.

- Nach Abschluss dieser Arbeiten die Verkleidungen der

SchweifBmaschine wieder anbringen und die Befestigungsschrauben

fest anziehen.

Vermeiden Sie es unbedingt,

SchweiBmaschine durchzufiihren.

Stellen Sie nach der Wartung oder Reparatur die Anschliisse und

Verkabelungen wieder in ihren urspriinglichen Zustand her und achten

Sie dabei darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen oder Teilen, die

hohe Temperaturen erreichen kénnen, in Kontakt kommen. Binden Sie

alle Leiter wie urspriinglich mit Kabelbindern zusammen und achten

Sie dabei darauf, die Anschlisse der Primarseite (Hochspannung) von

denen der Sekundarseite (Niederspannung) gut voneinander getrennt

zu halten.

Verwenden Sie zum WiederverschlieBen des Gehduses ausschlieBlich

die Originalunterlegscheiben und -schrauben.

DASS DIE
VON DER

SchweiBarbeiten bei

geodffneter

10. FEHLERSUCHE

IM FALLE EINER UNZUFRIEDENSTELLENDEN FUNKTIONSWEISE UND
BEVOR SIE GRUNDLICHERE PRUFUNGEN DURCHFUHREN ODER SICH AN
IHREN KUNDENDIENST WENDEN, UBERPRUFEN SIE BITTE FOLGENDES:
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- Bei eingeschaltetem Hauptschalter die entsprechende Lampe leuchtet;
andernfalls liegt der Fehler in der Regel in der spannungsversorgenden
Leitung (Kabel, Steckdose und/oder Stecker, Sicherungen usw.).

Die gelbe LED, die den Ausfall der thermischen Sicherung, der
Uberspannungs- oder  Unterspannungssicherung oder  eines
Kurzschlusses anzeigt, nicht leuchtet.

Stellen Sie sicher, dass das Nenn-Blinkverhaltnis eingehalten wurde; bei
Auslésung des Thermoschutzes warten Sie, bis die SchweiBmaschine
auf nattirliche Weise abgekdihlt ist, und Gberpriifen Sie die Funktion des
Liifters.

Uberpriifen Sie die Netzspannung: Ist der Wert zu hoch oder zu niedrig,
bleibt die Schweimaschine blockiert.

- Uberpriifen Sie, ob am Ausgang der Schweimaschine ein Kurzschluss
vorliegt: Beheben Sie in diesem Fall den Fehler.

Stellen Sie sicher, dass die Anschliisse des SchweiRkreises korrekt
ausgefiihrt sind, insbesondere dass die Klemme des Massekabels
tatsachlich mit dem Werkstlck verbunden ist und keine isolierenden
Materialien (z. B. Lacke) dazwischenliegen.

Das verwendete Schutzgas ist korrekt und in der richtigen Menge
vorhanden.

(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

BHUMAHME! NEPEL TEM, KAK WCMNOJIb3OBATb MALLUURHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA!

CBAPOYHbIVI  AMMAPAT 718 HEMPEPbIBHOM [IYTOBOW CBAPKW
MPOBOJIOKOM NOA ®GNOCOM MIG-MAG I MMA, NMPEYCMOTPEHHbI
ANA NMPO®ECCVOHATIBHOTO U MPOMBbILLUTIEHHOTO UCTOSIb30BAHUA.
anIMeHaHI/IeZ Aanee B TeKCTe 6y[:[eT NCNONb30BaTbCA TEPMUH <<CBapO‘leII7I
annapaT» 1 «yHWBepCaNbHbIl CBaPOUHbI annapaT» B Cllydae Mofenen,
npepHasHaueHHbIx ana ceapku MO GIIOCOM, MIG-MAG I MMA.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AYTOBOW CBAPKE

- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop Mmatep p p
AepeBo, Gymary, TPANKNA 1 T.A4.).

- W3berainte Harp p uc
Tenna, B TOM 4ucCnie U nf C y (ecnn
ncnonb3yerca).

£\

CBAPOYHbIV 1bIM MOXKET BbITb ONMACEH

AbiM, 06pasyowmiica BO BpeMsA CBapku, COAEPXKNT TOKCUYHBIE rasbl
v napbi.

Ceap 1 AbIM C T ‘€HHble BellecTBa, Kak
yKasaHo B moHorpadum IARC 118 (MexayHapoAHOe areHTCTBO No
W3y4eHMio paKa).

TOKCMYHOCTb CBAaPOYHOrO AbIMa 3aBUCUT OT crieayiowux ¢pakTopos:
- MeTannbl, UCNoJNib3yeMbie Npu cBapkKe;

- 3M1eKTPOAbl I CBapOYHasA NPOBOJIOKa;

- MOKpbITUSA;

- cpepncTBa, pUBaTeNM U aHaNOrNYHbIe CPEACTBA;
- Mcnonb3yemblil NPoLecc CBapKM.
Bce onepatopbl [ T N P

HUXe, YTo6bI

CBECTU K MMHUMYMY BAibiXaHVe CBapO4HOro Abima:

- AepXaTb ros1IoBy Ha pacCTOAHNN OT CBAaPOYHOro AbiMa;

He BAbIXaTb 3TO AbIM;

o6ecneunTb [OCTaTOYHbI BO3AYX006MeH WNM CcpepcTBa AnA

cBap! 0 AibiMa y cBap v pyru;

- unc Tb  CBapoOuHY Macky € pecnupatopom ¢
ﬂpMHyAMTeﬂbHOiI noAaqeil BO3AyXa, eI BEHTUNAUNA ABnfaeTca
He[loCTaTOYHOM.

Y1o6bl o0bGecneuntb cooTBeTCTBME TpebGoBaHMAM [MpeKTUBbI

2019/130/EC no 3awute pabOTHMKOB OT PUCKOB, BO3HMKaOWMX

B pesy Te ncTBnA €@HHbIX WAM MyTareHHbIX

BewecTe Ha p mecTe, cucTemaTnyeckun

noaxoA K oueHKe npepenbHO AONYCTUMbIX YPOBHel BO3AencTBunA

CBapOYHOro AbiMa B 3aBUCMMOCTH OT €ro COCTaBa, KOHLeHTpaLuuu n

NPOACKUTENIbHOCTI BO3ACTBUA.

Pa6bounii pomkeH 6biTb p 4 HbIM - Mp b coome‘rcsylomylo 3NEKTPON3oNALMI0 3NeKTpoaa,
uc cBap 0 pata u € puckamu, CBaf A n KMX YacTeil ¢
CBA3aHHBIMUN C NPOLLECCOM AYroBOIi CBapKM, C COOTBETCTBY pac 6 ™ (ROCTYNHBIX) .
HOPMaMM 3aLMTbl U aBapuii Ty 3TOro MOXHO JOCTMYb, HajeB nepuyaTku, O6yBb, Kacky W
(Cm. Takxke c*raH,qapr "EN 60974-9: 060pynosamne ANA Ayrosoi f Ay, npegycmoTp ANATaKNX Leneii, N NoCPeACTEOM
cBapku. Yactb 9: Yc nuc ). uc pyloWNX NNaT$popm Nnmn KOBPOB.

- Ynbtpad ABNAETCA KaHLUEepOreHHbIM,

WN36eratb HenocpeaCTBEHHOro KOHTaKTa C 3JIeKTpUuYecKum
KOHTYpPOM CBapKW, TakK Kak B OTCYTCTBUN Harpyskm HanpsXeHwe,
nopaBaemoe reHepaTopom, Bo3pacTaeT n MOXeT 6bITb OonacHo.

- OTCcoeAVHATb BUNKY OT 3MeKTpUYecKoil ceTu nepep
npoBefieHnem nw6bIX paboT No coeguHeHuio Kabeneii cBapku,
p TViA no np PKe 1 PeMOHTY.
- Bbl Tb CBap! 7 paT 1 oTc Tb NUTaHWe nepes
Tem, Kak Tb AeTanu ceap i rop

BbINONHUTD 3NEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C

Kak YyKa3aHoO B Mouorpad)vwl MAUP 118; Kpome TOrO,

ynbTpapuonerosoe un $pakpacrHoe yu MoxeT
peAwuTb rNasan KOXY.

- Bcerpa Wre rnasa, wuc cooTBeTCTBYIOWME

¢unbTpbl, CcooTBeTCTBYIOWME TpeboBaHuam ctaHgaptos UNI
EN 169 unu UNI EN 379, ycTaHOBNEHHble Ha MacKax WM Kackax,
COOTBETCTBYIOWMX TPpeGoBaHMAM ctaHfapTa UNIEN 175,

Wci ite Y0 3alUTHYI0 OrHecCTONKYylo opexay
(cooTBeTcTBYlOWYyI0 Tpe6oBaHuAm crtaHpgapta UNI EN 11611)
U cBapoyHble nepyaTku (cooTBeTcTBYyOWME TpeGoBaHUAM
cranpgapta UNI EN 12477), cnepsa 3a Tem, uTo6bl anupgepmmuc

AEﬁCTByWLﬂMM 3aKoHOAaTenbCTBOM M T

6esonacHocTu.

- CoeAVHATb CBApOYHYI0 MalMHY TONMbKO C CETbI0 MUTAHMA C
HenTp p [ 4

- Y6eauTbcs, uTO po3eTKa CeTU MpaBUNIbHO COeAMHEHa C
3a3emMieHnem 3awnTbl.

- He TheA paToM B CbIpbIX N p n
He NpoMsBoAuTe CBapKy nop AO)KAeM.

- He TbCA 7 i vnm ¢

P

NJIOXUM KOHTaKTOM B COeAMHeHMﬂX.

LN /O

- He npoBoauTb cBapouHbIX pa6oT Ha KOHTeliHepaX, eMKOCTAX
unmn Tpy6ax, Kotopbie ¢ wnm r

He pranca 6bl  BO3AENCTBMIO ynbTpapuoneToBbix u

$bpakpacHbIx nyyeii, y Byroii; TaKxe

3aWmUTUTL Niogen, A cBap ayrm,
nc yA HeOT| ( VNN TEHTbI.

- YposeHb wyma: Ecnn BC/IGACTBUE  BBINONHEHNA ocobeHHO

WHTEHCMBHOI CBapKmn MCTBUA Ha

pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu anBbII.IJaET 85 nB(A), Heo6xoamo
nc Tb UIH, cpepcTBa 3awuThbl (tab. 1).

2RO

SNIEKTPOMATHWUTHBIE NOJIA MOTYT BbITb OMACHbI
dneKkTpMuYecKuil TOK, MpoTeKalowmii 4epes 6o NPOBOAHMK,

roproumve Bewjecrea.

- He npoBoautb cBapouHbiXx pa6oT Ha MaTepmanax, u4mMcTKa
p b X/0p pacTBopuTenamu
nnu noﬁnu:ucm OT yKa3aHHbIX BeLeCTB.
- He npoBopauTb cBapKy Ha pesepByapax nop

co3paer 3neKTpomarHuTHble nons (3MM). CBapouHbIi
Tok cozpaet IMI1 BOKpyr cBap! 1 lenu n ceap o Ta.
DneKTpoMarHuTHbie nonsa moryT Mewartb pa6ore

p KuX YCTpONCTB (Hanpumep,
3/1eKTPOKApANOCTMMYNATOPOB, PeCnUpPaTopHOro 06opyAoBaHUs,
MeTanIinyecKux nporesos n Ap.).
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Heo6:

p Tb Ha Mmepbl npes ™

MO OTHOWEHNIO K MONb30BaTeNnAM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpmmep, A
3anpeTuTe UM NPUGAMKATLCA K 30He UC cBap: o - ICTATOYHbIN PUCK

paTa unm nposeguTte y puckos ana - OMPOKUABIBAHUE:  pac Tb  CBap! 7 par
CBapLUNKOB. Ha rop " p TM Hecywein cnoco6HocTu,
3TOT CBapouHbIi  annapaT  COOTBETCTBYeT Tpe6GoBaHUAM COOTBETCTBYIOWEN Macce; B MPOTMBHOM cny4vae (Hamp. non
TeXHUYeCKMX CTaHAapToB AnAa 7 P nog P i U T. A.) cywecTByeT OMNacHOCTb
VCKnIoun AnA unc B np cpepe onpoKuAbIBaHNA.
n B npodeccuoHanbHbIX Uensax. He rapaHTupyercsa cooTBetcrBue
TP o np BO3AENCTBMMN 3NEKTPOMarHUTHbIX - HEMPABUWIbHOE WUCMOJIb3OBAHME: onacHO  NpUMeHATb
nonei Ha niopei B 6bITOBbIX YyCNOBUAX. CBapouHblii annapat AnAa nwbbix paboT, oTAnualoWMXCA
Bce onepatopbl cobniopatb HIXKe OT  npeaycMOTpeHHbix (Hanp. PasmopaxuBaHue  Tpy6
npaBuna, 4To6bl CBECTU K MUHUMYMY Bosneuc‘rame OMI cBap i p i cetn).
uenu:
- paci Te cBap 6 Aapyr ot ppyra. Mo - OMACHOCTb MOJIYYEHWA OXKOroB

BO3MOXHOCTU CKPENnuUTe NX KNenKoii neHTo; HekoTtopbie yactn cBap 0 parta (rop

- cneguTe 3aTem, yTO6bI Bala ronosa N TyNnoBULLe HAXOAMNOCb KakK SNEeKTp K |=un) n y4yacTkm MoryT

OT cBap i uenu;

a

AOCTUraTb TEMMNepaTypbl Bbilue 65°C: Heo6Xo0ANMO NCNoNb3oBaTb

KaTeropnyeckun A P: Tb CBap

BOKpPYr metaninyeckux npeameToB unm tena;

3aWMTHYIO Ofi@XKAY.
Mocne cBapku no3BonibTe AeTann OCTbiTb, MpeXpe uYem ee

- He iiTe cBapKy, b BHYTPU CBap! i uenn; Kacatbcsa!
- cnepguTe 3a Tem, 4To6bl 06a cBap 6 b C

OflHOI CTOPOHbI TeNa; - HEMPABW/IbHOE UCNOJIb30BAHME: ofHOBpemMeHHoe
- Te Kab paTa cBap 0 TOKa K cBap n nc cBap 0 pata Hec

AeTanu Kak 6nmKe K y C paGOTHMKaMVI ABNAETCA OnacHbIM.

He oCylecTBNANTE CBapKy pn.qom €O CBapOYHbIM annapaTom;
BCe oneparopbl 6niopatb Tpeby

paccrosHue, y B NINCTKEe 3MM;

paccTosiine ot ucroyHunka JMI B Touke, 3a Nnpegenamu KOTopon
BO3jelicTBMe cocCTaBnAeT MeHee 20% ot ]

nEPEMEu.lEHVIE CBAPOYHOrIO AIMAPATA: Bceraa 3akpennsiite

AonycTumoro sHaveHna: d =15 cm.

- 06opy,qosarme Knacca A:

3T1OT CBap pat p: T KOMY CTaHAapTy
Ana vnc VCKNIOYNTENBHO B NMPOMbILWIEHHON

cpepe B npodeccuoHanbHbix Uenax. He rapanTMpyetca

COOTBeTCTBME TPe6OBaHMAM 3NEKTPOMArHMTHOI COBMECTUMOCTH

B 6bITOBbIX ne npamo coep

C JNEeKTPOCETbIO HM3KOTO HanpsXeHWUsA, nopaioweil NUTaHne B

6GbITOBbIE NOMeLeHNs.

AOMNOSIHUTEJIbHbIE MPEAOCTOPOXXHOCTU

- OMEPALIUUN CBAPKW:

- B MOMELIEeHNN C BbICOKMM PUCKOM 3NIEKTPUYECKOro pa3paaa

- B MNOrpaHNYHbIX 30HaxX

- npn BO3rop nB3p TbIX MaTep

HEOBXOAUMO, 4TO6bI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”

npeABapuUTEeNIbHO OLLEH PUCK U Pa6OTbl JOMKHbI NPOBOANTHLCA
B NPUCYTCTBUN APYrUX NNL, YMEILWMNX AeICTBOBATb B CUTyauumn

T npu npuHagnexHocTell,
yto6bl M36exaTb ero cnyvyalHoro nageHus (ecnm  OH
yercs).
Ly Tb CBap i par 3a pyuKy.

nc
.2
[

3awuTbl M NOABWKHBIE YaCcTM KOXYyXa CBapOYHOro annapata u
YCTPOWCTBA NOJ; p TbCA B Tpeby
NoNoXeHnu, Nepep Tem, Kak NoACOeANHATL CBapOYHbI annapar K
ceTn NUTaHusA.

BHUMAHMUE! Jlio60e pyyHoe BMelLaTeNIbCTBO Ha YacTAX B ABMMKEHUN
YCTpOICTBa NOA; p

- 3 p u/vnn

- B p Bp

Yc KaTyLWKn ¢ np

OuuncTKa PONNKOB, LWeCcTepeHOK U 30HbI HaxoAsALenca noa;

- CmasKa WwecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbIMOJIHATb nen OTKJTIOYEHHOM n
OTCOEAVWHEHHOM OT CETU MUTAHNA CBAPOYHOM AMMAPATE.

P Ly P

ycnosusa OKPY)KAIOLI.I,EI/I CPE,ﬂ,bI (EN 60974-1)

- Uc iiTe cBap part B CNIeAyIoWmx yc

OKpy»Kaiowwer cpeabl:

. paTypa oKpy 1 cpepbl oT -10°C go 40°C;

* OTHOCMTeNbHaA BNAXHOCTb BO3AyXa He AO/MKHA NMpeBbllWwaTb
50% npu 40°C;

* OTHOCK b y He P Tb
90% npu 20°C;

« Okpy i BO3AYX He C Tb NbIAW, KUCIOT,

TpeBoru.
HEOBXOAWMO wuci Tb Kune cpeAcTBa 3aljuThbl,
onucaHHble B paspgenax 7.10; A.8; A.10 crangapTta "EN 60974-
9: O6opyaoBaHne AnA ayroeol cBapku. Yactb 9: Yc ]
ucnonbsoBaHmne”.

- HEOBXOJMMO 3anpeTuTb cBapKy, KOrga cBapoyHblii annapar unm
noparowiee ycTrponcrso np nop, A p
(HanpuMm., NocpeaACTBOM pemHe).

- HEOBXOAWMO 3anpetutb cBapKy, Koraa p. i np T
Haj nosiom, 3a uc cny , KorAa Wuci yloTca

nnatdpopmbi 6e3onacHocT.

rasos, eAKNX BeWeCcTB N T. A.

XPAHEHUE

HAMPAXKEHUE MEXAY JAOEPXKATEJNAMU 3JIEKTPOAOB WU
TOPENKAMU: pa6 p patamn
Ha UAHOﬁI AeTann WIN Ha COeQVHEHHbIX 3IeKTPpUYeckn aetanax
BO3MOXKHa reHepauuA ONacHOW CyMMbl “XONOCTOro” HanpsXKeHna
MeXAy ABYMA PasNUuHbIMM AepXaTeNAMU 3NeKTPOAOB mnnu
ropenkamu, [0 3HauyeHWs, MOryulero B [Ba pasa NpeBbiCUTb
AONYCTUMbIN Npeaen.

K b

€ Hecl C

- Pac NDVHA
P Te cBap T 1 np

p TV K Hemy (B
ynakoBkKe van Ge3 Hee) B 3aKpbITOM NOMeLyeHnun.

- Temnepatypa Bo3gyxa Ao/KHa 6biTb B AnanasoHe ot -20°C go
55°C.

Ecnn annapaT ocHaleH cMCTeMOVi BOAAHOTO OXNaXpaeHua u

temnepa'rypa BO3AyXa onycKaeTca Humke 0°C: NCnonb3ynTe XuaKum

duump y ¢ Ty nopyuntb  aHTUdf p N3roToBUTENEM, WAM MOIHOCTbIO
pu6op usmep ans PUCKOB 1 60p p Te ruap KUl KOHTYP 1 6aK C XKNAKOCTBIO.
noAXoAALMX CPeACTB 3alMThI COrNacHo pasaeny 7.9. ctaHaapta  Bcerga mc yiiTe Ha cpepcTBa ANA 3aWMTbI annapara

"EN 60974-9: Oﬁopyp,oaaume ANnA pyroeol cBapku. Yactb 9:

Yc nwud

OT BAaru, rpAasn n Kopposuu.

-35-



— YTUIN3AUMA

He yr pyiTe 3TOT cBap T BMecTe ¢ 06bluHbIMU
6br oT no mnct CpoOKa ero cnyx6bl.

B o6AsaHHOCTM nonb3oBaTens BXOAWT  AOCTaBKa  3TOro
3NeKTpuYeckoro o6opyaoBaHMA B NYHKT c6opa OTXOAOB,
C [ WcAa  Ha YT n pep TKe
3NEKTPUYECKOro OGOPYAOBaHMA WAM B MarasuH, B KOTOpOM

annapaTtom, NpuBeAeHbl Ha CreunanbHoii Tabnuuke, UX pasbAcHeHue
[laeTCA Huxe:
Puc.A
1- CootBerctByeT  EBponeickum  Hopmam  Ge3omacHOCTM 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIAM [1yrOBbiX CBaPOYHbIX annapaTos.
2- HanmeHoBaHMe 1 afipec U3roToBUTENS.
3- HasBaHue mogenu.
4- BHYTpeHHAA CTPYKTypHaA CXemMa CBapOYHOro annapara.
5- CvMBON NpeayCMOTPEHHOTO THMa CBapKW.
6- CuMmBON S: yKa3blBaeT, YTO MOXHO BbIMOJHATbL CBAPKY B NMOMeLeHN

6b10 npuobpeteHo uspenue. 3To Kacaercs
yTunusauumn o6opyaoBaHna Ha Tepputopuu EBponeiickoro Colosa
(WEEE).

2. BBEAEHUE W OBLUEE ONMNCAHUE

[laHHbIi CBapOYHbIV annapart npeacTaBnAeT coboW WCTOYHWK TOoKa
[NA AYroBOW CBapKw, CneyuanbHO pa3paboTaHHbin Ansa ceapku FLUX ¢
MCMONb30BaHNEM MOPOLIKOBbIX MPOBOJIOK, NPUTOAHBIX A NPUMEHEHNA
6e3 3aWuTHOrO rasa.

CBapouHblii  annapaT Takke npeAHasHayeH ana  MAG-ceapku
YrNepoanCTbIX WAV HWU3KONErMPOBAHHbIX CTaneil C 3alUTHbIM ra3om
CO, mnn cmecamm aproHa u CO, C NpYMeHeHWem CrIOWHbIX Unn
MOPOLLKOBbIX (TPy6GUaTbIX) SNEKTPOAOB.

Kpome Toro, oHa mopxoaut ana ceapku MIG HepkaBetowux cranemn
C ucnonb3oBaHMeMm rasa aproH + 1-2 % Kucnopopa v anloOMUHUA C
MCMoNb30BaHNEeM rasa aproH, C NPUMEHEeHeM 3/1eKTPOAOB C COCTaBOM,
COOTBETCTBYIOLVIM CBapPVIBaEMOMY U3AENUIO.

OHa  0COGeHHO  noaxoAwT  [NA  MPUMEHEHWA B JIETKOM
METaNIOKOHCTPYKLIMOHHOM MPOU3BOACTBE U KY30BOCTPOEHWW, ANA
CBapPKM OLMHKOBAHHBIX JINCTOB, BHICOKOMPOYHbIX (C BHICOKVM Npeaenom
TEKyUYeCTy), HepXKaBeloLLVX U aNlOMUHNEBbIX.

CBapouHbIi annapart Takxe npegHasHayeH Ana cBapku TIG NOCTOAHHbBIM
TokoM (DC) C KOHTaKTHbIM 3axknraHvnem ayruv (pexum LIFT ARC) Bcex BUAoB
cTanu (yrnepoancTon, HU3KONErpoBaHHOW U BbICOKONErMPOBaHHOIA)
N TAXeNbIX MeTanoB (Meflb, HUKeNb, TUTaH U VX CMNaBbl) C 3alUUTHLIM
ra3oMm YnCTbIM aproHom (99,9%) 1nu, Ana 0cobbiX NPUMEHEHWIA, CMECAMU
aproHa v renva. OHa Takxe NpeaHasHauyeHa AnA CBapKU 3MeKTPO/OM
MMA nocToaHHbIM Tokom (DC) C MCnonb3oBaHNEM MOKPbITbIX SN1EKTPOL0B
(PYTUNOBBIX, KNCIIOTHBIX, LEMOYHbIX).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKIN

onc

CuHepreTnyeckunii (aBTOMaTUUECKINIA) PeXnm paboTbl;

ABTOMaTM4ECKOE BpeMA OKOHuYaTenbHOro cropaHua (Burn-back) B

3aBUCUMOCTU OT CKOPOCTK MPOBONOKK;

TepMOCTaTI/IHeCKaﬂ 3awnTa;

3aLL[I/ITa oT cnyqal?lelx KOPOTKUX SBMbIKaHVIiI, BbI3BAHHbIX KOHTAaKTOM

ropesik1 C Maccon;

- 3aWnTa OT aHOMasbHbIX HanpsKeHUi
C/IMWKOM HU3KOe HanpaxeHne I'IVITBHI/Iﬂ);

MIG-MAG

- TMepenoniocoBKa (cBapka ¢ dpntocom);

MMA

- lNpeaBapuTenbHO HacTpOeHHble GYHKLWM «ropAvyero crapTa», «apk-
$OpPC» N «@HTU-CTUKY;

- YKasaHue pekoMeHJyemMoro rameTpa 3/1eKTpofa B 3aBUCMMOCTU OT
CBApO4YHOro TOKa;

TIG

- YnpasneHue 3anyckom, 3axuranve LIFT;

- KoHTposnb TOKa KOPOTKOTO 3aMblKaHUA;

- YKaszaHue pekoMeHJyemoro nameTpa 3M1eKTpojia B 3aBUCUMOCTU OT
CBapOYHOrO TOKa;

(cnnwKom  BbICOKOE  nnn

CTAHAAPTHbIE AKCECCYAPbI

- lopenka;

- 06paTHbIN Kabenb B KOMMEKTE C 3aKMMOM 3a3eMNeHNs;

- BO3BpaTHbI Kabesnb B KOMMNEKTE C 3aXX1MOM [J1A SNeKTPOAa;

MPUHALNEXKHOCTU MO 3AMPOCY

- ApanTep ans 6annoHa c aproHom;

- Macka c aBTo3aTeMHeHVeM;

KomnnekT gna ceapku MIG-MAG;
KomnnekT ana py4Hon fyrosoit ceapKu;

- Habop ponvKkoB v pacxoAHbIX MaTepranos;

3. TEXHWYECKUE AAHHbIE
TABJINuKA AAHHbBIX
TexHuueckne faHHble, XapakTepusylouwe paboTy 1 nonb3oBaHMe

cno {HbIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LoKa (Hanprmep, pAoM C
MeTaIMYecKuMn Maccamu).
7- CumBon nuTatower ceTu:
OpHodasHoe nepemeHHoe HanpsKeHue.
TpexdasHoe nep oe Harnp:

8- CreneHb 3aWuTbl KOpryca.

9- [apameTpbl 3fIEKTPUYECKOI CETV NUTAHUA:

- U, : nepemeHHoe HampsXeHMe U YacToTa MnuTalouen cetn
annapata (MakcumManbHblin gonyck + 10 %).
1, axe : MAKCUMATbHBIN TOK, NOTPE6AAEMBIN OT CeTU.
1, . : 9O PEKTUBHBIN TOK, NOTpebnaembiit OT ceTu.

10- [apameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MakcumanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpy3sku (OTKPbITbI KOHTYP

CcBapKu).

1,/U, : TOK 1 HanpseHue, COOTBETCTBYIOLME HOPMANM30BaHHbIM

Npou3BOAVIMbIE annapaTom BO BPeMs CBapKU.

- X : K03pdULIMEHT NpepbIBUCTOCTM paboTbl. MoKasbiBaeT Bpems, B

TeUeHNI KOTOPOro annapaT MOXeT 0becrneunTb yKkasaHHbIN B 3ToN

Xe KonoHke Tok. KoapuueHT ykasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY

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

PaGoTbl C NoCNeAyoLLNM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [.).

A/N-A/V : yKasblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKN TokKa CBapKu

(MUHUManbHbIM/  MaKCUManbHbI) — NpYU  COOTBETCTBYIOLLEM

HanpsXeHUn ayru.

11- CepuiiHbiii Homep. WpeHTudwmKaums mawwvHbl (Heobxoanm npw
obpalleHun 3a TEeXHNYEeCKON MOMOLb, 3anacHbIMM YacTAMU,
NpPOBEepPKe OPUNMHANBHOCTN U3aenusa).

12- -——} : BenunuuHa nnaskux npefoxpaHuTeneil 3amefneHHoro
[lefcTBNA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLUUTbl IMHWN.

13- CuMBONbI, COOTBETCTBYIOWME MpaBuiam 6e30macHoOCTH, Ybe
3HaueHvie npuBeaeHo B rase 1“06Lan TexHVKa 6e3onacHoCTU Ana
[YyroBoWi cBapKu”.

MpumeyaHne: TMpumep UWAEHTUPUKALUMOHHON Tabnuuku sBnAeTcs

yKasaTeflbHbiM AN1A 06bACHEHUA 3HaUYeHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble

3HAYEHWA TeXHWYECKMX [aHHbIX Ballero annapaTta NpuBefeHbl Ha ero

Tabnuuke.

APYIME TEXHUWYECKUE A AHHbIE:
- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cm. Ta6nuuy 1 (TAB. 1)

CPEAHEE NOTPEBJIEHUE NMPOBOJIOKU U TA3A AJ1A CBAPKU: cm.
Tabnuuy 2 (TAB. 2)

TOPEJIKA MIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

SNEKTPOAHDIE KNELW: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)

Fopenka TIG: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5)
Bec cBap o patay B

1(TAB. 1).

4. OMUCAHUNE CBAPOYHOTO AMMAPATA
YCTPOWCTBA YMNPABJIEHUA, PETYIMPOBKYU U MOAK/IOYEHUA.

CBAPOYHDbIV AMMAPAT (Puc. B)

Ha nepepneii nanenu:

1-  MMaHenb ynpasneHus (cM. onucaxue).

2- Kabenb v cBapoyHas ropenka.

3-  Kabenb 1 3a)x1um 3a3emneHus.

4- BblCTpOpaBbeMHOE rHe34o noNOXNTesIbHOro nonwca (+) ana
NoAKNKYEeHNA CBApPOYHOro kabens.

5- bBbicTpopasbeMHoe rHe3fo oOTpuuaTenbHoro nomioca (-) AnA
NOAKNIOYEHNA CBaPOYHOrO Kabena.

6- bbicTpopazbemHbIil pasbem, NOAKNIOYaeMblii K ropenke.

C3agu:

7-  naBHbIN BbikntoyaTens ON/OFF.

8- Pa3bem nA TPYOKM 3aLUMTHOTO rasa.
9- Kabenb nutaHua.

Ha katyuwke:
10- Katywka (kaTywka npososiokn @ 100 mm).
11- Y3en nopauv NpoBONOKM.
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MAHEJTb YNPABJIEHNA CBAPOYHbIM AMMAPATOM (Puc. C)

1-

Ceetoguog,
Hanpsa»eHua.

CUTHanNV3UpyioLLnit Hanuuve ceTeBoro

CBeTOANOA CUrHaNM3aUMn aBapuHOTO COCTOAHWA (cpaboTka
NpefjOXpaHNTENIbHOTO TePMOCTaTa, KOPOTKOE 3aMblKaHue Mexay
ropenkon 1 3a3emMNiALIMM NPOBOAOM B PeXume «Mo NpPoBoOay»,
aHTUCTUK B pexume MMA, nepeHanpaxeHne/NoHMKeHHoe
HanpsKeHue).

CBSTO[Z(I/IO[.], CI/II'HaJ'II/I3I/IpyIOLLlI/IVI HanpaAXeHne n akTUBHYO
BbIXOAHYO MOLLHOCTb.

i
mac |

FLUXK
5e*~ Kronka Bbl6Opa U MHAMKaLWK npouecca ceapkn MIG/MAG
(GAS), FLUX c ¢niocoBbim nposonouHbiM nokpbitviem (NO GAS),
MMA, TIG.

Fe

SA; KHonka Bblibopa 1 nHankauuv matepvana u gnametpa (@ 8 mm)
3anpaBneHHON NPOBOSIOKN ANA akTUBHOW CBapku B pexumax MIG/
MAG, FLUX.

Fe (npunoiHas npoBonoka, ctanb), Al (antomnuuin), Ss (HepxkasetoLyasn
cTanb).

KHomka Bbibopa ¥ pydyka PerysMpoBKU OCHOBHbIX NapameTpoB
CBapKu.

MapameTtp Arc-Force, akTvBHbIN B pexxuime MMA (perynupoBka
0/ 100, 3aBoackoe 3HaueHue 50).

OcHOBHoOV NapameTp B pexume Synergy Ans Bbi6opa TONWVHbI
CBapuBaemMoro mMatepuana, akTneHblii B pexxumax MIG/MAG n FLUX
(perynuposka 0,6 / 3 Mm).

MapameTp TOKa, aKTUBHbI [ANA BCeX MNPOLECCOB CO
cneunduyeckummn pexmamn (B pexnmax MIG/MAG u FLUX —
aBTOMaTVyeckas Perynuposka B 3aBUCMMOCTM OT Mpouecca u
CUHepruv, 3HayeHne oTobpaxaetcs B A).

MapameTp HACTPOWKYM 3HAYEHNA CUHEPT N CKOPOCTU Mojaun
NPOBONOKM (aKkTuBeH B pexknmax MIG/MAG n FLUX), (MakcmanbHbIi
[IManasoH  PerynupoBKW, ecnn  NpeaycMOTPEHO  YCIIOBUAMM
cuHepruu, 2/ 13 M/mMuH).

N

= [lapameTp HaCTPOWKM 3HaUEHNA CUHEPTUW HANPAXKEHUA OyTH,

a Takxe TenjoBOro BKaja/nnaBneHns, akTueHbI B pexnmax MIG/

MAG wn FLUX (ananason perynuposku -10 / 0 /+10, 3aBoackoe

3HaueHve 0).

BykBeHHO-LMdpoBOI  gucnnei

BbIGPAHHOrO 3HaueHWA NapameTpa.

MHdopmaymnoHHble coobuieHns Ha andaBUTHO-LMPPOBOM Aucnnee

(puc. C-7):

- AL.1: cpabaTbiBaHvie TEMI0BO 3aLWTbl NEPBUYHON LEMN.

- AL.2: cpabaTbiBaHue TEMIOBO 3alUTbl BTOPUYHOTO KOHTYpa.

- AL.3: cpabaTbiBaHve 3alMTbl OT MNepeHanpPAXeHWA B NUHUM

nuTaHus.

AL.4: cpabaTblBaHVe 3alWuTbl OT MOHWKEHHOrO HamnpAXeHWA B

NIVHUM NNTaHUA.

- AL.8: BClomoraTesibHOe HanpsKeH1e BHe AnanasoHa.

AL.10: cpabaTbiBaHue 3aluTbl OT Meperpy3sKm no ToKy Ha BbIXoAe.

AL.11: cpabaTbiBaHMe 3aLLWTbl OT KOPOTKOrO 3aMblKaHUA FOpenkn

Ha 3aroToBKe.

AL.28: cpabaTbiBaHME KOHTPOMA UMKNa nayssl B pabote B

3aBUCMMOCTV OT TOKa 11 BPEMEHN.

- AL.30: cpa6aTbiBaHMe 3aWuTbl OT Meperpyskn no TOKy B
nepBUYHON Lenw.

BoccTaHoBNEHVe NPOVUCXOANT aBTOMaTWYECKW Mocne ycTpaHeHus

NpUYKHBI CpabaTbiBaHUA CUrHanM3aLum.

[Mpw BbIKNIOYEHNI HOPMaTbHBIM ABIEHVIEM ABNAETCA MOABNEHNE Ha

AnAa 0T06pa>KeHl/Iﬂ Tekyliero

SNEKTPUYMECKUE NOAKMIOYEHUA [AONMHbI

BbIMONHATLCA

UCKNMIOYUTENBHO OMbITHBIM WU KBAJIMOULUWUPOBAHHbIM
NEPCOHAJIOM.

NOArOTOBKA

PacnakyiiTe CBapOYHbI annapat, BbINONHWTE CHOPKY OTAENbHbIX
[nieTanein, CoflepXallyxca B ynakoBKe.

C6opkKa Kabens 06paTHOro ToKa-3axuma
Puc.D

C6opka Kabensa ans cBapKu 1 3aXKMMa [1s 3NeKTpoja
Puc.E

PA3MELLEHVUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

BbiGepuTe MeCTo YCTaHOBKM CBApOYHOrO amnnapara Takum o6pasom,
4yTO6bI BOAU3N BXOAHOro M BbIXOAHOIO OTBepCTVIVI AnAa oxnaxpaawouwero
BO3Ayxa He 6bIno I'IpeI'IﬂTCTBI/IVI} npu sTom yﬁeﬂMTer, 4YTO B annapart He
nonapaloT MPOBOAALLE Mblflb, KOPPO3VNOHHbIE Mapbl, Bara v T. .
OcTaBbTe BOKPYI CBapOYHOro anmapata CBOGOAHOE MPOCTPaHCTBO He
MeHee 250 Mm.

A\

BHUMAHME! YcTraHoBuTe cBap i paT Ha pOBHY

NOBEPXHOCTb, CNOCOGHYI0 BbiAepKaTb €ro Bec, 4To6bl
npeaoTBpaTuTb ONPoOKNAbiBaHWE WKW ONacHoe cMmelleHne.

NMOAKNIOYEHUE K CETU

Mepen BbLINOMHEHMEM KaKWX-IMGO SNEKTPUYECKNX MOAKMIOUEHNI
y6eaunTecs, YTo AaHHbIe Ha 3aBOACKON TaBNyKe CBApPOYHOro annapara
COOTBETCTBYIOT HAMPsKEHMIO 1 4YacToTe CeTW, AOCTYMHbIM B MecTe
YCTaHOBKM.

CBapoYHbIil  anmnapar AOMKEH MOAKMIOYATBCA MCKMIOUNTENBHO K
crcTemMe NUTaHUA C 3a3eMIEHHBIM Hy/IeBbIM MPOBOAOM.

[InAa obecneueHns 3alWuTbl OT KOCBEHHOTO KOHTaKTa WCMOMb3yiiTe
nnddepeHLnanbHble BbIKNOUATeNN CefyowmX TUMOB:

- Tun A ( ) Ans ofHodasHbIX anmnapaTos.

[ins obecneyeHns cootBeTcTBUA TpeboBaHuUAM cTaHaapTa EN 61000-3-
11 (Flicker) pekomeHnayeTcA NOAKAOYaTb CBaPOUHbI annapaT K Toukam
NOAKMIOYEHUA K CETU NUTaHWA, IMEIOLUM UMMeaHC He 6onee:

Zmax = 0,47 Om (80 A - 100 A).

Zmax = 0,25 0m (110-180 A).

CBapouHbIii annapaT He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUAM CTaHAapTa |EC/
EN 61000-3-12.

Ecnv oHa nogkniovyaetcA K cucTeme nWTaHWA  obLiecTBEHHOW
CeTn, YCTaHOBIUMK WM mnonb3oBateNib 06A3aHbl ybeauTbca, UTO
CBapOYHbI/ annapaT MOXHO MOAKMIYNTL (MPKY  Heob6XoANMOCTU
NPOKOHCYNLTUPYIATECH C OMEePaTOPOM CUCTEMbI MATAHUSA).

Bunka n posetka

MopkniounTe BUKY WHYpa NUTaHUA K CETEBOI PO3eTKE, OCHaLLEeHHOM
npefoXpaHNTENAMM UM aBTOMATUUECKIM BbIK/IOYaTeNem; CrieLanbHbii
3a3eMNAWNIA BbIBOA AO/KEH ObiTb MOAKMIOYEH K 3a3emnsioliemy

npoBoAy (Kento-3eneHomy) nuHWKM nuTaHuA. B Tabnuue 1

(TABN.

1) npueeAeHbl pekomMeHAyemble 3HayeHWA B amMnepax AnAa niaBkux
I'Ipe[ZlOXpaHI/ITe}'IeI;I, BblﬁpaHHbIX B 3aBUCMMOCTU OT MaKCMManbHOro

HOMWHanbHOro

TOKa, BblJaBaeMOro CBapO4YHbIM annapatom, W

HOMWHANbHOrO HaNpPAXeHA NUTaHUA.

VAN

BHUMAHUE! Hec y X
npuBoanT K  notepe  3ppeKTUBHOCTM

cnucTembl

HOCTH, peaycmoTp p Tenem

(knacc 1), uto Bneyet 3a coboil cepbe3Hble PUCKN ANA nloAei
(HanpumMep, nopakeHue 3NEKTPMYECKUM TOKOM) M MMyLiecTBa
(Hanpumep, Bo3ropaHue).

NOAKNIOYEHUE CBAPOYHOIO KOHTYPA

A\

BHUMAHME! TMEPEL BbINOJIHEHMEM CHEAYIOWNX
NOAKNIOYEHUI YBEAUTECH, YTO CBAPOYHbI ANMAPAT
BbIKJIIOYEH U OTK/IKOYEH OT CETU MUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) npuBefeHbl pekomeHAyemble 3HaueHusa ANA
CBapOYHbIX Kabenei (B MM?) B 3aBUCMMOCTM OT MaKCUManbHOMO TOKa,

HECKONbKO MIHOBEHWUIA cpa6aTb|Bava 3awuTbl OT Hanp:

5.YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BCE OMEPALMU MO YCTAHOBKE W
SNEKTPUYECKOMY  MOAK/IOYEHUIO  CBAPOYHOIO
ANMNAPATA HEOBXOAMMO BbIMOJIHATb TOJIbKO NPU

NOJIHOM OTKJIIOYEHMU ANMAPATA U OTCOEQWHEHUW EFO OT
CETU NMUTAHKA.

Bbl Oro CBapOYHbIM annapaTom.
Kpome Toro:
- [lo KoHUa 3aKpyTuTe  pasbembl CBApOYHbIX  Kabeneii B
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ObICTPOPA3BEMHbIX THE3AaX (€CIM OHU UMEIDTCA), YTOObI obecneynTs
UfieanbHbI SNMEKTPUYECKII KOHTAKT; B MPOTUBHOM Cllydae pa3bembl
6yayT neperpeBaTbCA, UTO NPUBEAET K X ObICTPOMY U3HOCY 1 noTepe
3pdekTMBHOCTI.

|/|CI'IO}'Ib3yVIT€ CBapHble Kabesnm Kak MOXXHO Kopovye.



- He I/ICI'IO}'IbSyVITe MeTannyeckmne KOHCTPYyKUuun, He ABnalwuneca
yacTblo obpabaTbiBaemoli feTanu, B KauecTBe obpaTHoro Kabena
CBapOYHOrO TOKa; 3TO MOXeET ObiTb OMacHo AnA 6GesonacHoOCTW
NPUBECTN K HEY0BNETBOPUTESNIbHbIM pe3yfibTaTamM CBapKu.

NOAKNIOYEHUE CBAPOYHOW LIEMU B PEXXUME MIG-MAG

Mo, KT y (ecnm uc yeTcA)

MpuBMHTUTE pefyKTOp AaBneHuA(*) K KnamaHy rasoBoro 6annoHa,

YCTaHOBMB CrieLinabHblii NePEXOAHUK, NOCTaBAAEMbIN B KOMMNEKTE,

NPV UCMoMb30BaHMM rasa aproHa uiu cmecw aproda n CO,..

MoacoeanHNTe BMYCKHON ra3soBbli WAHT K PeAyKTopy W 3aTAHuTe

XOMYT.

- OcnabbTe perynnpoBoYHyto raiiky peflyKTopa AaBfieHnA nepef Tewm,
KaK OTKPbITb KfianaH 6anioHa.

(*) TMpuHaanexHoCTb NprobpeTaeTca OTAENbHO, €CNN He BXOAUT B

KOMNNEKT NOCTaBKW.

nOAKIlIO‘lEHIIIe Kabens oﬁpa'ruoro TOKa CBapKun

Ero cnepyeT NoAKNYNTb K CBapI/IBaeMOVI AeTanu unn K MeTannnyeckomy
CTOMY, Ha KOTOPOM OHa NeXWUT, Kak MOXXHO 6nvke K CBapuBaemomMy
coefinHeHunto.

lopenka
nOFlI'OTOBI/ITb ee K I'IepBOVI 3anpasKke MPOBOJIOKKU, CHAB HAaKOHEYHUK U

KOHTaKTHYIO TPy6Ky, UTo6bl 06N1erunTh ee Bbimyck.

BHelwwHWii nepeknioyatens nonapHoctn Puc. B

Ceapka BE3 TA3A (®J110C):

- MopcoeguHute  GbICTpOpasbemMHblii  wTekep  (puc. B-6) Kk
6bICTPOPa3bEMHOII PO3ETKe OTpULATENBHOIO Nontoca (-) (puc. B-5).

- Mopkniounte obpaTHbI Kabenb 3axmma K ObICTPOPasbeMHOMY
pasbemy NonoXuTenbHOro nomca (+) (puc. B-4).

.

- ' Csapka rasom (MIG-MAG):

- MopkniounTte  GbICTpOpasbemHblii  WwTekep  (puc.  B-6) Kk
6bICTPOPa3beMHOMY paszbemy MONOKMTENbHOMO nostoca (+) (puc.
B-4).

- lMopkniounte o06paTHbIi Kabenb 3axWmMa K OTpuLaTeNbHOMY
6bICTpOpasbeMHOMY pasbemy (-) (puc. B-5).

NOAKNIOYEHUE CBAPOYHOW LIEMU B PEXXUME MMA

MpaKTyeckn BCe MOKPbITble 3NEKTPOAbl AOMKHbI MOAKMOUATLCA K
NOMNOXNTENbHOMY MONOCY (+) reHepaTopa; WCKNIOYEHMEe COCTaBAAT
3NMeKTPOAbl C KWUCIOTHbIM MOKPbITVEM, KOTOpble MOAKMIOYAIOTCA K
oTpuuatenbHoMy rnosntocy (). MpoBepbTe NpaBusIbHYIO MNONAPHOCTL
MCMONb30BaHNA 3NeKTPOAa Ha ero Kopoobke.

MopknioueHne kabena AnNA CBapku OT 3aXuma K AepxaTenio
3neKkTpopa

Ha knemme umeeTca crneuuanbHbI 3aUM, ClyXalWwuin Ana 3axuma
OTKPbITOM yYacTu 3nekTpofa. JTOT Kabenb cnefyeT MOAKMOUNTL K
MONOXWTENbHOWM WAV OTPULATENbHO KNeMMe B 3aBUCUMMOCTY OT TUNa
ncrnonb3yemoro snekTpoga (puc. B-4) - (puc. B-5).

MopknioueHne Ka6ens 06paTHOro ToKa CBapKM

Ero cnepyetr nogkniouutb K CBapuBaemMon pAeTanu  wamM K
MeTann4yeckomy CTOJy, Ha KOTOPOM OHa NEXUT, KakK MOXHO 6nuxe
K CBapvBaemMOMy COeAVHEHUIO. 10T Kabenb cnefyet NOAKNIOYNUTD K
MNONOXNTENbHON NN OTpI/ILlaTeanOIh Knemme B 3aBUCUMOCTM OT TUNa
ncnonb3yemoro anekTpoga (puc. B-4) - (puc. B-5).

MOAKNIOYEHUE CBAPOYHOW LIENU B PEXXVUME TIG

MoaknioueHne ropenkmn

- BcraBbTe TOKOMPOBOAALMNIA
6bICTPOPA3bEMHbIN 33XKUM (-).

Kabesnb B COOTBeTCTByIOLLlVIPI

MopknioueHne Ka6ens 06paTHOro ToKa CBapKM

- Ero cnepyetr nogkniouutb K CBapuBaemMon pAeTanu  waM K
MeTa/In4ecKkomMy CTONy, Ha KOTOPOM OHa JNIEXUT, Kak MOXHO 6nuxe K
CBapnBaemMomMy COeVHEeHUIO.
70T Kabenb cnepyeT NnoAKNYNTb K KlieMme € CMMBOJIOM (+)

Mo, KT y 6 y

MpuKpyTUTE pPepyKTop AaBNEHUA K KnanaHy rasoBoro 6asioHa,
NPy HEOBXOAMMOCTY  YCTaHOBMB  CMELManbHbIl  MEPEXOAHWK,
NOCTaBASAEMbII B KOMMIEKTE.

- I'Ioncoe/:leMTe BXO[.]HOIh rasoBblii WAAHT K PepykTopy 1 3atAHUTe

npunaraemyto XomyTHYI0 CKoOy.

- OcnabbTe peryn1poBoUYHylo raiiky peflyKTopa JaBfieHna nepey Tem,
KaK OTKPbITb KnanaH 6annoHa.

OTKpoiTe 6aNNOH V1 OTPErynnpyinTe pacxoArasa (/M1H) B COOTBETCTBIAN
C OPUEHTNPOBO it no np 0, cM. Tabnuuy (TAB.
5); B clyyae HEOGXOMMOCTY PerynnpoBKa pacxoAa rasa MoXeT 6biTh
BbINO/MHEHa BO BPeMA CBapKM C MOMOLLbI0 PEryIMPOBOYHOrO KombLa
peaykTopa AasneHus. MposepbTe repMeTUYHOCTL TPYGONPOBOAOB 1
COeAUHEHWIA.

BHMMAHME! Mo okoHuyaHun pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiite
KflanaH razosoro 6annoHa.

3ArPY3KA KATYLUKU C MPOBOJTIOKOM (Puc. F)

BHUMAHME! NEPE HAYAJIOM OMEPALIUIA MO 3APAAKE

A MPOBOJIOKU YBEAUTECb, YTO CBAPOYHbI/A AMMAPAT

BbIKJTIOYEH U OTK/IIOYEH OT CETU MUTAHUA.

YBEOAUTECb, 4YTO POMIMKKM  MPOBOAOBOAA, HAMPAB/AOLLIAA

BYNIbKAHW/3NPOBAHHAA TPYBKA W KOHTAKTHAA TPYBKA TOPESIKA

COOTBETCTBYIOT AWAMETPY W TWUMY MPOBONIOKK, KOTOPYIO Bbl

HAMEPEHbI NCMOJIb30OBATb, 1 YTO OHW YCTAHOBJIEHbI MPABUJTbHO.

BO BPEMA 3AJEBKIM NMPOBOJTOKN HE HOCUTE 3ALLIMTHBIE MEPYATKW.

- OTKpOiTe KpbILLKY OTCeKa KaTyLIKu.

- YcTaHOBWTE KaTyliKy C MPOBOMOKOW Ha wWnynw; y6eautecb, UTO
NPUBOAHON WTUGT WNYNN NPaBUIbHO YCTaHOB/IEH B PeAYCMOTPEHHOe
oteepcTue (1a).

- OcBoboanTe npwkumHoW(e) ponuk(n) n oTofBKMHbTE ero(ux) ot

HuKHero(ux) ponvika(os) (2a-b);

Y6eputech, 4T NPUBOAHO PONIUK (PONMKYM) NOAXOAMT (MOAXOAAT) ANA

ncrnonb3yemon HuTm (2c).

- OcBo6oanTb KOHel HWUTK, o6pe3aTb [AePpOPMUPOBaHHbIA KOHeL

POBHbIM Cpe30oM 6e3 3ayceHLieB; MOBEPHYTb KaTyLIKy NPOTUB YacoBOW

CTPENKU 1 BBECTN KOHEL, HUTU B BXOAHOII HUTEBOJ, NPOABUHYB ero Ha

50-100 MM B HUTEBOA coefiuHuTens ropenku (2d).

YcTaHOBWTE Ha MeCTO MPOTUBOPONMK(M), OTPerynupoBas AaBneHve

Ha cpefiHee 3HauyeHue, 1 ybeauTecb, YTO MPOBONOKAa MNPaBUIbHO

pacnonoxeHa B nasy HUKHero ponuka (ponvkos) (3).

- CHATb COMMO M KOHTaKTHYI0 TPYOKY (4a).

BcTaBbTe BUSIKY CBaPOYHOrO anmnaparta B PO3eTKy NUTaHUs, BKlouuTe

annapat, HaXMUTe KHOMKY TFOpenKu 1 MOfJOXAMTE, MOKa KOHeL|

NPOBOJIOKU, NPOXOAA MO BCell HanpaBnALLel 060nouKe, BbIAeT Ha

10-15 cm 13 nepeaHeit YacTu FOpPenKku, OTYCTUTE KHOMKY.

f BHUMAHUE! Bo Bpemsa 3TuX onepauuii NpoBojA HaXoAUTCA

noA HanpsKeHWeM W NOABEpraeTcs MeXaHNYeckomy
BO3JeCTBUIO; NO3TOMY, €C/IN He MPUHATL Hapnexawue

Mepbl NPefOCTOPOXKHOCTH, 3TO MOXET MPUBECTM K ONacHOCTW

MOPaXKeHMA 3NEKTPUYECKUM TOKOM, TPaBM W BO3HMKHOBEHMIO

3NeKTpuYecKoil ayru:

- He HanpaBnaAiTe ycTbe ropenku Ha YacTu Tena.

He npubnuxaiTe ropenky k 6anioHy.

YcTaHOBWTE Ha ropesiky KOHTaKTHbIi WwnaHr 1 conno (4b).

- Y6eputechb, 4TO Mofava MPOBOMIOKM MPOUCXOAWNT PaBHOMEPHO;

oTperynupyiTte fAaBneHue pPOAVMKOB 1 TOPMO3  KaTyWKW Ha

MVHMMaNbHO BO3MOXHble 3HauyeHUs, y6e[UBLINCL, YTO MPOBOJMIOKA

He NpoCKa/b3biBaeT B KaHaBKe M UTO MPU OCTaHOBKE TAMM BUTKN

NPOBOJOKM He 0CNAbNAITCA N3-3a YPE3MEPHON NHEPLIUM KaTyLIKU.

Ob6pexbTe KOHeL, MPOBOJOKY, BbIXOAALLEN 13 conna, Ha 10-15 MMm.

3aKpoiiTe KpbILLKY OTceka KaTyLLKu.

6. CBAPKA: ONTUCAHVE PABOYEN NPOLIEAYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAA AIVTA)

MnaBneHne NpOBONOKM W OTAEeNeHWe Kaneib MNPOWCXOAUT 3a CyeT
nocnefoBaTeNibHbIX  KOPOTKUX — 3aMblKaHWii  KOHU@ MPOBONIOKW 1
NnaBuIbHOM BaHHbI (4o 200 pa3 B cekyHAy). [IIMHa BbICTYNAOWeR YacTu
npoBonoky (stick-out) 06bIYHO COCTABAAET OT 5 A0 12 MM.

Mp 4 Tenem
- [InameTp ncnonb3yemoi NpoBosoKu: 0.8-0.9mm
- Wcnonb3yembii ras: OrtcyTcTByeT

Yrnepopuctaa v ManonermpoBaHHasa cTanb (TONbko B Ciyyae
YHVBEPCanbHo moaenu)

- [InameTp ncnonb3yemoi NpoBosIOKU: 0.6-0.8Mm
- Wcnonb3yembiit ras: CO, unun cmeck Ar/CO,
HepxaBelowas cranb (TONbKO B Clyyae yHVBepCanbHOM Moseni)

- [InameTp ncnonb3yemoi NpoBosoKu: 0.8 Mm
- Wcnonb3yemblii ras: cmeck Ar/O, nnn Ar/CO, (1-2%)
AntomMmunHMIA (TONbKO B ClTyyae yHUBepCcanbHo Moaeni)

- [lnameTp ncnonb3yemon NPoBOOKU: 0.8 MM
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- Wcnonb3yembiii ras: Ar

SALLUUTHDBIN A3 (ecnv npeaycmoTpeHo)
Cm. TAB. 2.

CMHEPIMYECKAA PABOTA:

HACTPOVKA TONLLUHbBI

HacTpoiika ToAWMHbI OCYLeCTBAAETCA C NoMowbio pydkn (puc. C-6),
KoTOpas BbIGUPAET U PeryinpyeT MOWHOCTb CBApKW B 3aBUCUMOCTU
OT TOJNWMWHbI NCTa U OQHOBPEMEHHO BAMAET Ha CKOPOCTb nojayun v
KONM4ecCTBO TOKa, NnepeaaBaemoro npmcanqum?l nNpoBOJIOKe (CI/IHepI'VIﬂ).

PErYJINPOBKA CKOPOCTW NOAAYU NPOBOJIOKU

TouHaA perynnpoBKa CKOPOCTM MOAauM OCYLIECTBNAETCA C MOMOLYbIO
pyukn (puc. C-6), KoTopas BbIGUPaAET 1 perynupyeT CKOPOCTb BbIXOAA
npoBosoKN 13 openku, OCTaBasAcb B Mnpefenax npeaycMOTPeHHOro
Avana3oHa cnHeprun.

PErYJINPOBKA ®OPMblI LUBA

Perynnposka ¢popMmbl LiBa OCYLIECTBAAETCA C NOMOLLbIO pyykm (puc. C-6),
KoTopas BbIOVpaeT 1 perynnpyeT HanpaXeHWe, a 3HaunT, U ANVHY ayru,
yCTaHaBMBas 6OMbLINIA NN MEHBLUNIA MPUTOK TEM/A K CBaPHOMY LUBY.
I& Ecnn wos nony4yaeTca C/IMWKOM BbiNyK/blM, 3TO O3HayaeT, 4To
TENNoBoW BKNaj HefoCTaTo4yeH U CBapKa «XonogHasa», C HeﬂOCTaTOHHOVI
npoBapKoii. [lo3ToMy cnefyeT cnierka yMeHbWWTb —HanpsXeHne
(NoBepHyB pyuKy NPOTWB YaCOBOW CTPENKU, OTpuLiaTeNbHble 3HaYeHWA
napameTpa), u4ToObl YKOPOTWUTb AYry, CKOHLEHTPUPOBaTb Tenno wu
cnocob6cTBOBaTh 6oNee NONHOMY NiaBNeHUIO N NPOBapkKe.

L Ecnn woB nony4aeTtca CAUWIKOM BOTHYTbIM, 3TO O3HauyaeT, 4To
TeMN/IoBOII BKNaJ, Ype3mMepHbIii, 1 CBapKa CINLLKOM «ropAYas», C BbICOKON
rny6uHoi nponnasneHus.

B 3TOM cnyvyae cnepyeT yBenuWuWTb HanpsxeHue (MOBEPHYB PyuKy
Mo 4acoBoit CTpenke, NoNnoXutenbHble 3Ha4YyeHusa napameTpa), 4TOGbI
YANMUHUTL AYry, YMEeHbLUTb KOHUEHTpauuio Tensia u noayyuTb 6onee
POBHBbIiA LLOB.

7.CBAPKA MMA: ONMUCAHUE MPOLIEAYPHI

OBLMWE NPUHUUNMBI

- O6A3aTenbHO CnepyiTe yKasaHWAM NPOU3BOAUTENS, NMPUBELEHHbIM
Ha YMakoBKe WCMOMb3yeMblX 3/IEKTPOAOB, KOTOpble YKa3blBalOT
NpaBuibHYIO — MOMAPHOCTb  NeKTpofja U COOTBETCTBYIOWMIA
ONTUMaNbHbINA TOK.

- Cuna ToKa Npy cBapke JO/KHa PerynupoBaTbCA B 3aBUCUMOCTA OT
[rameTpa WCNonb3yemMoro 3MeKTPoAa W TMa COeAVHEHNs, KoTopoe
Heo6XOANMO BbIMOJHNTD.

- CnepyeT yunTbiBaTb, YTO MPU OAMHAKOBOM AvaMeTpe 3neKTpoaa

BbICOKIE 3HaUEHA TOKa UCMONb3YIOTCA ANA CBaPKU B FOPU30HTaIbHOM

NONOXeHUN, TOrAa Kak AnA CBapKU B BEPTUKaNbHOM MONOXKEHUN U

Haj rosoBoM HeoBXOAMMO WUCMONb30BaTh 6Gosee HU3KME 3HAYEHWs

ToKa.

MexaHunyeckne XapaKTepUCTUKM CBapHoOro coeanHeHnA

onpefensioTca He TONMbKO BbIGPAHHON CUNON TOKa, HO W APYrMu

napameTpamy CBapKu, TaKUMU Kak AnviHa Ayri1, CKOPOCTb U NONOXeHNe

BbINONHEHUA, ANAMETP 1 KayecTBO 3N1eKTPOAOB (ANA MpaBUIbHOTO

XpaHeHVA 3NeKTPOoAbl CriefyeT AepXaTb B 3aljULIEHHOM OT BRarut

MecTe, B CneLyanbHO ynakoBKe Unn KOHTelHepe).

BHUMAHMUE:
B 3aBucMmocTu ot MapKu, TMa 1 TONWWHbI MOKPbITUA 2N1€KTPOAO0B MOXET
HabnoAaTbCA HECTabUIBHOCTb Ayri, 0BYCNIOBIEHHAA COCTABOM CaMOro
3NeKTpoAa.

norPAAOK

- Jepxa macky MEPE[ JIMLIOM, noTpuTe KOHUYMKOM 3neKTpoaa no

cBapvBaeMoil AeTanu, BbINOMHAA ABWXKEHUE, KakK Npy 3aXuraHuu

CMYKK; 3TO CaMblid NPaBUbHbBIN CNOCO6 3aXuUraHna Ayru.

BHUMAHWE: HE CTYYbTE anektpogom no Aetanu; 3TO  MOXET

NOBPEeAUTL MOKPbITUE 11 3aTPYAHNTD 3aXKUraHue ayru.

Kak Tonbko Ayra 3axrnach, mocTapaiTecb COXPaHWUTb PaccToAHUE

OT [eTanu, paBHOe [MaMeTpy WCMONb3yeMoro 3nekTpofa, WU

noAAepXnBaTb 3TO PacCTOAHME Kak MOXHO 6onee MOCTOAHHbIM BO

BPEMA CBapKW; MOMHUTE, Y4TO HaK/IOH 3M1eKTPOoAa B HamnpasneHun

NPOABMXEHNA AOKEH COCTaBNATb 0kono 20-30 rpaaycos.

- B KOHLe CBapHOTO LWBa OTBECTV KOHEL| 3MeKTpofa HEeMHOro Hasaf
MO OTHOLUEHWIO K HaMpaBieHWo MPOABVIKEHNA, Haj KpaTepom Ans

3anosIHeHNA, 3aTeM 6bICTPO MOAHATD INEKTPOA U3 NNABUILHOM BaHHbI,
4TO6bI NOracuTh Ayry (Bua ceapHoro wea - Puc. G).

8. CBAPKATIG DC: ONMCAHUE NPOLEAYPbI

OBLME NPUHLUMbI

Ceapka TIG DC noaxoauT [nAa BCeX HU3KOYIMEPOAUCTbIX U
BbICOKOYMEPOANCTLIX CTanen, a Takxke [ANA TAXKENbIX MEeTaioB: Meau,
HUKens, TuTaHa u ux cnnasos. Ana ceapku TIG DC c anekTpoaom Ha
nosioce (-) 06bIYHO UCMONb3YeTCA INEKTPOA € 2% CofiepKaHnem Lepus
(c cepoit nonocoit).

Bo3ayLlHbI 3neKTpoa HeoBXOAMMO 3aTOuUNTb OCEBbIM HampaBneHuem
Ha WNUPOBaNbHOM Kpyre, Cnefia 3a TeMm, YTOObl 3a0CTPeHHasA 4acTb
6bia UeanbHO KOHLIEHTPUYECKOI, UTOBbI 136exaTb OTKNOHEHNIT Ayru.
BaXHo npon3BoaWTb 3aTOuYKy MO ANvHe 3nekTpopa. OTy onepauuio
cnefyeT NOBTOPATb NEPUOANYECKN B 3aBUCUMOCTU OT WHTEHCUBHOCTY
MCMONb30BaHNA N U3HOCA SNIEKTPOAA, a TakKe B C/lyyae ero cy4aiiHoro
3arpA3HEHNA, OKWUCNEHWA WM HENpaBUIbHOTO UCMOb30BaHuA. [na
KaueCTBEHHOW CBapKM HEOHXOAMMO PYKOBOACTBOBaTLCA TabnuLei 6, B
KOTOPOW yKa3aHbl AVamMeTp 3N1eKTPo/a, TOK U Pacxo/ ra3a B 3aB1CUMOCTY
OT TONWMHbI CBapvBaemoro matepuana. O6blUHbIA BbICTYN 3neKTpoaa
13 Kepamn4eckoro consa cocTaBifeT 2-3 MM 1 MOXeT AoCTuratb 8 Mm
npu yrnosoii ceapke. CBapka MpPOUCXOAWUT MyTemM NnaBneHUs Kpaes
coeanHeHnA. [NA TOHKMX, HaAnexalm o6pasom MOArOTOBNEHHbIX
TONLLMH (A0 NPUMEPHO T MM) NPUCAA0YHbIN MaTepran He TpebyeTca.
[ina Gonee TONCTbIX MaTepuanoB TPebylOTCA 3SNeKTPOAbl TOro e
COoCTaBa, 4TO 1 OCHOBHOW MaTepumasn, W MOAXOAALEro AnameTpa,
COOTBETCTBYIOLLEN NOArOTOBKOI Kpaes.

[InA ycnewHoro BbiNONHEHUA CBapKW AeTanu AOMKHbI ObiTb TIATENbHO
OUMLLIEHBI U HE COflepPKaTb OKMCIIOB, MAcen, XXI1pPOoB, PacTBOPUTENER U T. .

MPOLEAYPA (3AXXUTAHUE NINOT)

YcTaHOBMTE TOK CBApPKU Ha XenaemMoe 3HayeHmne C NoMoLLbio pyykmn C-6;
Bo Bpems CBapKu perynupyinte TOK B COOTBETCTBUM C aKTUHECKOn
TEMnnoBOW Harpy3Kom.

- lMpoBepuTb NpaBuNbHbLIA OTBOA rasa.

3auUraHme 3neKTPUYECKOi Ayrv MPOUCXOAUT NPU CONPUKOCHOBEHUN 1
OTpblBe BONbGPaMOBOro 3NeKTPozja OT CBapuBaeMoro usaenus. Takoi
Crnocob 3aXkuraHua Bbi3blBaeT MeHblue 3NEeKTPOMAarHUTHbIX nomex n
CBOAUT K MUHUMYMY BKJTIOYEHNA Bonbd)pama W U3HOC 3neKTpoaa.
npl/l)KMI/ITe KOHYMK 3N1eKTPOoAa K 3arotToBke, cfierka Hagasnmeas.

- HemeaneHHO nogHUMWTE 3/EKTPOA Ha 2-3 MM, 4TOObl 3axeub
fayry. CHavana cBapouHblii annapat nopaeT cnabblil TOK, a 3aTem
ABTOMaTUYECKU NepeKnioyaeTca Ha 3a[laHHbI CBAPOUHbINA TOK.

YTo6bl NpepBaTh CBapKy, GbICTPO NOAHUMUTE 3EKTPOA C 3arOTOBKU.

9. TEXHUYECKOE OBC/TY>KUBAHUE
BHUMAHME! NEPEA BbIMNOJIHEHMEM PABOT MO
TEXHUYECKOMY OBC/NYXUBAHUIO YBEAWUTECHb, 4YTO
CBAPOYHbIN AMMAPAT BbIK/IIOYEH U OTKJ/IIOYEH OT
CETU MUTAHWA.

PErYNAPHOE TEXHUYECKOE OBC/TYKUBAHUE
PErYNIAPHOE TEXHUYECKOE OBCJTIYKUBAHUE
BbIMOJIHATb OMEPATOP.

MOXET

lopenka

He knapute ropenky v ee kabenb Ha ropauune fetany; 3To Npuseaet
K MiaBneHuo U30NALUNOHHbBIX MaTepuanos n 6bICTp0 BblBEET ee un3
cTpos;

- Meprioanyeckn
COeANHEHMIA;
Mpy Kaxaoii 3aMeHe KaTyLKW MPOBOOKY NPO/yBalTe CyXUM CKaTbiM
BO3AyXoM (MaKkc. 5 6ap) HanpaBnAlwLlylo 060NOUKYy, NpoBepAs ee
LeNOCTHOCTb;

I'Iepen KaXxablM MCNOSb30BaHMEM nposepm?lTe CTeneHb W3HOCa
N NpPaBuIbHOCTb YCTAHOBKW KOHLEBbIX vacren ropenku: conna,
KOHTaKTHOW TpybKu, rasopacnpepenutens.

nposepm?lTe repMmeTuyHoOCTb rasonposopja n

YcTpoiicTBo nofaum NpoBoNIOKN

- PerynapHo nposepsiiTe cTeneHb N3HOCa POSIMKOB Nofauu NPOBONOKM,
nepuoanyecKn yaanaiTe MeTasIMueckyo nbisib, CKOMMBLLYIOCA B 30He
nopAaum (PONIMKK 1 BXOJHOM 1 BbIXOAHON HanpasnaoLwye).

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBC/TYXXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBC/NIYXUBAHUE [OOJIXKHO
BbIMOJIHATLCA WUCKNIOYUTENBHO OnbITHbIM mnn
KBANIMOULMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM B OBNIACTU

SNIEKTPOTEXHUKU U MEXAHUKM B COOTBETCTBUM C
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TEXHUYECKUM CTAHAAPTOM IEC/EN 60974-4.
BHUMAHME! NEPEJ CHATUEM TMAHEJIEA cBapouHoro
A annapata U AOCTYNOM K EFO BHYTPEHHUM YACTAM
YBEAUTECDH, YTO AMMAPAT BbIKJTIOYEH U OTK/TIOYEH OT
CETU NUTAHKUA.
Mo6 p p nop
cBap o pata, MOryT np T! K cep y nop
3NMEKTPUYECKUM TOKOM B pesynbTaTe NpPAMOr0o KOHTaKTa C
A nog F YactTAMU W/unn TpaBmMam B
pesynbTaTte NPAMOro KOHTaKTa ¢ ABUXKYLWUMMNCA YacTAMN.
- I'Iepmonvlqecm, a B niobom cny4yae ¢ ‘-laCTOTOIh, BBBI/ICRLLleVI oT
WHTEHCMBHOCTM UCNOJSIb30BaHMA W 3anbl/IEHHOCTU Opr)KalOLL[eVI
Cpefbl, OCMaTpuBalTe BHYTPEHHIOIO 4YacTb CBAPOYHOrO anmapata
W ypanAaiTe nbib, OCEBIWYI Ha TpaHcdopmaTtope, Apoccene
BbINPAMUTENE, C NMOMOLLbIO CTPYM CYXOro CKaToro Bo3gyxa (Makc. 10
6ap).
He Hal'lpaBﬂﬂVlTe CTPYIO CXKaTOro BO3Ayxa Ha 3/IeKTPOHHbIe nnaTtbl; UX
0YMCTKY cnefyeT Npon3BoOAUTb C MOMOLLbIO OYeHb MArKon WeTkn nnn
NOAXOAALMX pacTBOpUTENEN.
- lMpu 3Tom npoBepbTe, uTOGLI SMEKTPUYECKNE COeAVNHEHUA Obinn
NNOTHO 3aTAHYTHI, @ U30NAUMA Kabenen He Obina NoBpexaeHa.
Mo 3asepleHnn YKa3aHHbIX onepauw?l ycTaHoBUTE naHenu
CBapO4YHOro annapara Ha MecTo, MJIOTHO 3aTAHYB KpeneXHble BUHTbI.
- KaTeI'OpI/IHECKI/l 3anpewaeTca BbIMONHATL CBapOYHble pa60TbI npu
OTKPbITOM CBapPOYHOM anmnaparte.
Mocne npoBeaeHWA TEXHWYECKOro OOCNYXWBAHWA WM PEeMOHTa
BOCCTAaHOBUTE COeAVHEHNA 1 MPOBOAKY B NCXOAHOM COCTOAHUN, Cneasa
3a Tem, 4yTOGblI OHM HE conpukacanmcb ¢ ABMXKYLWMMNCA YacTaAMA Unn
4acTAMKM, KOTOpble MOryT HarpeBaTbCA [O BbICOKMX TemnepaTtyp.
CerI‘II/ITe BCe NPOBOAHUKN CTAXKKaMU B NCXOAHOM NONOXeHUN, cnega
3a Tem, YToObl COeaVHEHVA NePBUYHOI BbICOKOBOLTHON Lieny 6binu
XOPOLLO OTAENEHBI OT COEAUHEHNII BTOPUUYHOIN HN3KOBOJSIBTHOM LiEeMH.
J[inA 3aKpbiTWA KOpMyca UCMONb3yiiTe BCE OPUTMHaNbHble Waibbl 1
BUHTDI.

BHYTpMN

10. NOUCK HEMCNPABHOCTEN

B CJIYYAE HE[OCTATOYHOW PABOTOCMOCOBHOCTM W MEPES

TEM, KAK MPOBOAWNTb BOJIEE CUCTEMATUYECKWE MPOBEPKW WA

OBPALLATbCA B CEPBUCHBIN LIEHTP, YBEAWUTECH, YTO:

- I'Ipvl BK/MIOYEHHOM [1aBHOM BblIK/llo4YaTene COOTBETCTBYIOWaA namna

AO/MKHA ropeTb; B NPOTUBHOM Clyvyae HencnpaBHOCTb, KakK MpaBuno,

Haxogutca B JIMHUWN NUTaHUA (Kaﬁenm, po3eTka n/vnn BWUNKa,

npefoXpaHUTeN U T. 4.).

He ropuT nu »enTblii CBETOAMOA, CUrHaNM3MpYtoLWnin cpabaTbiBaHye

TennoBown 3aWuTbl OT NepeHanpaAXeHnsa, NOHMXEeHHOro HanpaXeHua

W KOPOTKOrO 3amMblKaHWA.

Y6egutech, 4to cO6MIOAEHO HOMUHANBHOE COOTHOLLEHWE UMMYNbCOB;

B Cflyyae cpabaTbiBaHUA TePMO3aluThl AOXANTECH €CTECTBEHHOTO

OCTbIBaHWA CBApOYHOrO anmnapara, NpoBepbTe PaboToCrnocobHOCTL

BEHTUNATOPA.

I'IpOBepre HanpaXxeHne B CeTU: ecsin 3HavyeHne C/INWKOM BbiCOKOe

nnn CINWKOM HU3KOe, CBapOHHbIIﬁ annapaTt OCTaHeTcA B pexume

6I0KMPOBKU.

Y6eauTech, 4To Ha BbIXOAe CBApPOYHOTO annapaTta HeT KOPOTKOro

3aMblKaHWA: B 3TOM C/lyyae YyCTpaHuUTe HeNCnpaBHOCTb.

- YGEHVITer, 4TO COeNHEHMA B Lienin CBAapKKW BbINOSIHEHbI NPAaBU/bHO, B
YaCTHOCTH, YTO 3aXXUM Kabens 3azemneHns ﬂEﬁCTBMTeHbHO noaknio4yeH
K Aetann n mMexay HAMN HeT N3onupyroumnx matepmnanos (Hanpmmep,
KpacKu).

- Wcnonb3yeTca v NpaBuibHbIN 3aLUTHBIN ra3 B HYXKHOM KOMYecTBe.

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

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

APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA
POR ARCO FLUX, MIG-MAG E MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO
PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir serd utilizada a frase "Aparelho de soldar” e
“Aparelho de soldar multiprocesso” para os modelos predispostos para a
soldadura FLUX, MIG-MAG E MMA.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedi com sold a arco, as relativas medidas de
protecao e aos procedi de emergéncia

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso”).

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

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

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

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

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

LN /B

ligada

- Nao soldar sobre reservatdrios, recipi ou bulagée:
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
bustiveis li oug

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais substancia:

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de traball

madeira, papel, panos, etc.)

Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a

irradiacao solar (se utilizada).

heta sa

todas as ia: aveis (ex.

0S FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS

Os fumos prod a soldad contém gases e vapores
toxicos.

Os fumos de soldadura contém substancias que causam cancro,
como

indicado na monografia IARC 118 (Agéncia Internacional para a
Pesquisa sobre o Cancro).

A toxicidade dos fumos de soldadura dep

- metais utilizados para a soldadura;
elétrodos e fio de soldadura;
revestimentos;

- deterg d gord e lh
- processo de soldadura utilizado.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida
com o objetivo

de reduzir ao minimo a inalagao dos fumos de soldadura:

- manter a cabega afastada de eventuais fumos de soldadura;

- néao inspirar estes fumos;

dedos fatores:
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d. d d d.

- assegurar uma troca de ar ou meios q para
aspirar os fumos de soldadura junto do arco;

- utilizar um capacete de soldadura com respirador eletroventilado
se o arejamento néo for suficiente.

Para cumprir a diretiva 2019/130/UE relativa a protecdo dos

trabalhadores contra riscos ligad a icdo a

AN

- Aparelho de classe A:
Este aparelho de solda satisfaz os requisi do dard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

Enalidad. . 1

lho, é necessaria uma
abordagem sistematica para a avaliagao dos limites de exposicao
dos fumos de soldadura em fungao da sua composigao, concentragao
e duragao da propria exposicao.

posi¢ 9
cancerigenos ou énicos durante o trak

Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagao ao eletrodo,
a peca em usi e partes alicas colocadas no
piso nas proximidades (acessiveis).
Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢ados, capacetes
e vestuarios p para a finalidade e di o uso de
estrados ou tapetes isolantes.
- A radiacdao ultravioleta é cancerigena, tal como referido na
monografia 118 do IARC; além disso, a radiagao ultravioleta e
infravermelha pode danificar os olhos e queimar a pele.
Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a prote¢iao
deve ser dida a outras p Pproxi ao arco por meio de
protegoes ou cortinas nao reflexivas.

1dad

profi Néo é garantida a correspondéncia a
dade electromagnetlca nos edificios domésticos e

dos direc a uma rede de alimentagéo de baixa
tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Em espacgos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.
DEVE ser proibida a sold, a 1 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 chéao,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma pega s6 ou sobre mais
pecas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de

Ruido: Se por causa de operagdes de muito i

for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
otecao individual adequados (Tab. 1).

ZO®AOG®

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

des em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de prote¢dao adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparelt para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

- RISCOS RESIDUOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer cond provoca
campos elétricos e gnéticos (EMF) localizad A corrente de
soldadura cria um campo EMF em redor do circuito de soldadura e do
proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos
médicos (por ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses
metalicas, etc.).

d did d. d 1

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

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda

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

Este aparelho de soldar satisfaz os requmtos técnicos de produto
para o uso exclusivo em bi d ial com finalidad
profissional. Nao é g dos limites de base
relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida,
para reduzir ao minimo a exposi¢ao aos campos EMF do circuito de
soldadura:

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

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

néao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

- manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar
0 mais préximo possivel da jungao em execugao;

néao soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas
exigidas, tal como indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicio é
inferior a 20% do valor minimo permitido:d =15 cm.

ado o cumpri

14ad i e

a obj 0s ou ao

para qualq diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulagoes da rede hidrica).

- RISCO DE QUEIMADURAS
Alg partes do aparelho de soldar (tocha, pinga porta-elétrodo)
e areas adjacentes p atingir p superiores a 65 °C:
deve ser usado vestuario de protecao apropriado.
Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

d.

uso IMPROPRIO e perlgoso utilizar o aparelho de soldar por mais
deum

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR verlﬁcar sempre a
s

garrafa com meios cap de imp 1 aci
(se utilizada).

E proibido utilizar a macaneta como meio de suspensido do
aparelho de soldar.

As protegdes e as partes moéveis 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 alimentagao.

/A

ATENGAO! Qualquer intervengido manual em partes em movimento
do ali dor de fio, por I

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugéao do fio nos roletes;
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- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificagao das engrenagens.

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

CONDIGOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢oes
ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de pé, acidos, gas ou
substancias corrosivas, etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem)
em locais fechados.

- Atemperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a esteja eq da com uma unidade de arrefeci

com | ea ura seja inferior a 0 °C: utilizar o

I|qu|do antigelo sugendo pelo fabricante ou esvaziar completamente

o circuito hidraulico e o depésito do liquido.

Utilizar sempre did. d das para p ger a maquina da

humidade, da sujidade e da corrosao.

)¢

N ELIMINAGAO

Nao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos
domésticos no final do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico
nos pontos de recolha destinados a eliminagao e reciclagem de
equipamentos elétricos ou contactar a loja na qual o produto
foi adquirido. Esta disposi¢ao refi p a eliminagao de
equipamentos elétricos no territério da Uniao Europeia (REEE)

i

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de solda é uma fonte de corrente para soldadura por
arco, concebido especificamente para a soldadura FLUX utilizando fios
recheados adequados para utilizagdo sem gas de protecgao.

O aparelho de solda também esta preparado para a soldadura MAG de
acos ao carbono ou de baixa liga com gés de protecao CO, ou misturas
de arg6nio/CO,, utilizando fios-elétrodo sélidos ou revestidos (tubulares).
Além disso, é adequada para a soldadura MIG de agos inoxidaveis com
gas argdnio + 1-2% de oxigénio e de aluminio com gas argénio, utilizando
fios-elétrodo com composicao adequada a pega a soldar.

E particularmente adequada para aplicagdes em carpintaria leve e em
carrogaria, para a soldadura de chapas galvanizadas, de alta resisténcia
(alto limite de elasticidade), inox e aluminio.

Aparelho de solda esta também preparado para a soldadura TIG em
corrente continua (CC), com ignigdo do arco por contacto (modo LIFT
ARQ), de todos os agos (ao carbono, de baixa e alta liga) e de metais
pesados (cobre, niquel, titanio e suas ligas) com gas de protecao Ar puro
(99,9%) ou, para aplicagdes especificas, com misturas de argdnio/hélio.
Esta também preparada para soldadura com elétrodo MMA em corrente
continua (DC) de elétrodos revestidos (rutilicos, acidos, basicos).

PRINCIPAIS CARACTERISTICAS

FLUX

Funcionamento sinérgico (automatico);

Tempo de queima final (Burn-back) automatico em fungdo da

velocidade do fio;

Protecao termostatica;

Protecao contra curto-circuitos acidentais causados pelo contacto

entre a tocha e a massa;

- Protecdo contra tensdes anormais (tensao de alimentacao demasiado
alta ou demasiado baixa);

MIG-MAG

- Inversao de polaridade (Soldadura com fluxo);

MMA

- Dispositivos de arranque a quente, forca do arco e anti-aderéncia pré-
configurados;

- Indicagdo do diametro do elétrodo recomendado em fungdo da
corrente de soldadura;

TIG

- Gestao do arranque, ignigao LIFT;

- Controlo da corrente de curto-circuito;

- Indicagdo do diametro do elétrodo recomendado em fun¢do da
corrente de soldadura;

ACESSORIOS DE SERIE

- tocha;

- cabo de retorno completo com pinga de massa;

- cabo de retorno completo com pinga porta-eletrodo;

ACESSORIOS A PEDIR

- Adaptador para garrafa de argonio;
Méscara auto-escurecivel;

Kit de soldadura MIG-MAG;

- Kit de soldadura MMA;

Kit de rolos e consumiveis;

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda

s&o resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacéo das
maquina de solda a arco.

2-  Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

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

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

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, :Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentacéo da méaquina de

solda (limites admitidos +10%).
. max - COMENte maxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentacéo.

Prestacées do circuito de soldagem:

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

- L/U,: Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem

ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

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

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente

(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10min

(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim

por diante).

No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencao da

protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

11- Numero de matricula para a identificacio da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicao, busca da origem do produto).

12- -——} : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina
de solda em seu poder devem ser detectados diretamente na placa da

propria maquina de solda.

10

OUTROS DADOS TECNICOS:

Aparelho de solda: ver tabela 1 (TAB. 1)

CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDAGEM: ver tabela 2 (TAB.
2)

TOCHA MIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

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

TOCHA TIG: ver tabela 5 (TAB. 5)

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

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDA
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULACAO E LIGAGCAO.

Aparelho de solda (Fig. B)
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Na parte frontal:

1-  Painel de controlo (ver descri¢ao).

2- Cabo e tocha de soldadura.

3-  Cabo e grampo de ligagao a terra.

4-  Conector rapido positivo (+) para ligar o cabo de soldadura.
5-  Conector rapido negativo (-) para ligar o cabo de soldadura.
6-  Conector rapido ligado a tocha.

Na parte traseira:

7-  Interruptor geral ON/OFF.

8- Conector do tubo de gas de protecéo.
9- Cabo de alimentagao.

No compartimento do carretel:
10- Carretel (bobina de fio @ 100 mm).
11- Grupo de alimentacao de fio.

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDA (Fig. C)
1- LED de indicagao de tenséo na rede.

2- LED de sinalizacdo de alarme (intervencao do terméstato de
seguranca, curto-circuito entre a tocha e o cabo de massa no modo
com fio, antistick no modo MMA, sobretensao/subtensao).

3- _@ LED de indicagao de tensdo e poténcia ativa na saida.

i
mac |

FLUXK

5e*— Botao de selecao e indicagéo do processo de soldadura MIG/
MAG (GAS), FLUX com fio revestido (SEM GAS), MMA, TIG.
Fe

5- 2; Botao de selecéo e indicagdo do material e do didmetro (@ em
mm) do fio carregado para soldadura ativa em MIG/MAG, FLUX.
Fe (fio revestido, ago), Al (aluminio), Ss (ago inoxidavel).

6- Botdao de selecao e manipulo de regulagdo dos parametros
fundamentais de soldadura.

Parametro Arc-Force ativo em MMA (regulagéo 0/ 100, valor de
fabrica 50).

@ Parametro principal em sinergia de selecao da espessura do
material a soldar ativo em MIG/MAG e FLUX (regulagao 0,6 / 3 mm).

Parametro de corrente ativo para todos os processos com
modalidades especificas (em MIG/MAG e FLUX, regulagdo automética
em funcéo do processo e da sinergia, valor de visualizagao em A).

Parametro de ajuste do valor de sinergia da velocidade do fio
(ativo em MIG/MAG e FLUX), (campo de regulagdo maximo, quando
previsto pelas condigdes de sinergia, 2 / 13 m/min).
I& Parametro de ajuste do valor de sinergia da tensao do arco,
bem como do aporte térmico/fusdo, ativo em MIG/MAG e FLUX
(intervalo de regulagdo -10 /0 /410, valor de fabrica 0).
7- Visor alfanumérico para visualizagdo do valor do parametro atual
selecionado.
Mensagens de servico indicativas no visor alfanumérico (Fig. C-7):
- AL.1:intervencao da protegao térmica do circuito primario.
- AL.2:intervencao da protegdo térmica do circuito secundario.
- AL.3: intervencao de protegao contra sobretensdo na linha de
alimentagao.
AL.4: intervencao de protecao contra subtensao na linha de
alimentacao.
AL.8: tensao auxiliar fora do intervalo.
AL.10: intervencdo da protegao contra sobrecorrente na saida.
- AL.11:intervencao por curto-circuito da tocha na pega.
- AL.28: intervencao de monitorizacdo do ciclo de pausa de
trabalho em func¢éo da corrente e do tempo.
AL.30: intervencao de protegdo contra sobrecorrente no circuito
primario.
A reposicao é automatica apds a cessagao da causa do alarme.
Ao desligar, é normal que a intervencdo de protecao contra
subtensao apareca por alguns instantes.

5.INSTALAGAO
ATENGAO! REALIZE TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO
A E LIGACOES ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDA
RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESLIGADO DA REDE DE

ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EFETUADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

MONTAGEM
Desembalar o aparelho de solda, montar as pegas separadas contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.D

Montagem do cabo de soldadura-pinga porta-eletrodo
Fig.E

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDA
Identifique o local de instalagdo do aparelho de solda de forma a que
ndo existam obstaculos nas aberturas de entrada e saida do ar de
refrigeracao; certifique-se, ao mesmo tempo, de que nao sejam aspirados
pos condutores, vapores corrosivos, humidade, etc.
Mantenha pelo menos 250 mm de espaco livre a volta do aparelho de
solda.
ATENGCAO! Coloque o aparelho de solda sobre uma
A superficie plana com capacidade de suporte adequada ao
peso, para evitar que o aparelho tombe ou se desloque de
forma perigosa.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacao elétrica, verifique se os dados da
placa de identificacao do aparelho de solda correspondem a tenséo e
frequéncia da rede disponiveis no local de instalagéo.

- Aparelho de solda deve ser ligado exclusivamente a um sistema de

alimentagao com o condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecdo contra contacto indireto, utilize interruptores

diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker),
recomenda-se ligar o aparelho de solda aos pontos de interface da rede
de alimentagdo que apresentem uma impedancia inferior a:

Zmax = 0,47 ohms (80 A- 100 A).

Zmax =0,250hm (110 A- 180 A).

O aparelho de solda ndo esta em conformidade com os requisitos da
norma IEC/EN 61000-3-12.

Se for ligada a uma rede de alimentacao publica, é da responsabilidade
do instalador ou do utilizador verificar se o Aparelho de solda pode ser
ligado (se necessario, consulte o gestor da rede de distribui¢ao).

Ficha e tomada
Ligue a ficha do cabo de alimentagao a uma tomada de rede equipada
com fusiveis ou disjuntor; o terminal de terra especifico deve ser ligado
ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagéo. A tabela
1 (TAB.1) apresenta os valores recomendados em amperes dos fusiveis
de linha de agéo retardada, escolhidos com base na corrente nominal
maxima fornecida pelo Aparelho de solda e na tensao nominal de
alimentacao.
ATENGAO! O incumprimento das regras acima expostas
torna ineficaz o sistema de seguranga previsto pelo
fabricante (classe 1), com consequentes riscos graves para
as pessoas (por exemplo, choque elétrico) e para os bens (por
exemplo, incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES,
A VERIFIQUE SE O APARELHO DE SOLDA ESTA DESLIGADO E
DESLIGADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) apresenta os valores recomendados para os cabos

de soldadura (em mm? com base na corrente maxima fornecida pelo

Aparelho de solda.

Além disso:

- Aperte bem os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas
rapidas (se presentes), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso
contrario, ocorrera o sobreaquecimento dos proprios conectores, com
a consequente deterioragao rapida e perda de eficiéncia.

- Utilize cabos de soldadura tdo curtos quanto possivel.

Evite utilizar estruturas metélicas que nao fagam parte da peca em

trabalho, em substituicao do cabo de retorno da corrente de soldadura;

isso pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados insatisfatorios
na soldadura.
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LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM NO MODO MIG-MAG

Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Aperte o redutor de pressao(*) a valvula da garrafa de gas, interpondo
o adaptador especifico fornecido como acessorio, quando for utilizado
gés argonio ou mistura de argonio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada de gas ao redutor e apertar a bragadeira.

- Desaperte o anel de regulacdo do redutor de pressao antes de abrir a
valvula da garrafa.

(*) Acessorio a adquirir separadamente, caso nao seja fornecido com o

produto.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metélica sobre a qual esta se
apoia, 0 mais proximo possivel da junta a ser soldada.

tocha
Prepare-a para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o
tubo de contacto, para facilitar a sua saida.

Mudanga de polaridade externa Fig. B
[

- >.< Soldadura SEM GAS (FLUX):
- Ligue a ficha rapida (Fig. B-6) a tomada rapida negativa (-) (Fig. B-5).
- Ligue o cabo de retorno da pinga a tomada rapida positiva (+) (Fig.
B-4).
1\

- ' Soldadura a gas (MIG-MAG):
- Ligue a ficha rapida (Fig. B-6) a tomada rapida positiva (+) (Fig. B-4).
- Ligue o cabo de retorno da pinga a tomada rapida negativa (-) (Fig.
B-5).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NO MODO MMA

Quase todos os elétrodos revestidos devem ser ligados ao pdlo positivo
(+) do gerador; excecionalmente, ao pdlo negativo (-) no caso de
elétrodos com revestimento &cido. Verifique a polaridade correta de
utilizagdo do elétrodo na embalagem do mesmo.

Ligagao do cabo de soldadura da pinga ao porta-eletrodo

Possui no terminal um terminal especial que serve para apertar a parte
descoberta do elétrodo. Este cabo deve ser ligado ao terminal positivo ou
negativo, dependendo do tipo de elétrodo utilizado (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metalica sobre a qual esta
se apoia, 0 mais proximo possivel da junta em execugao. Este cabo deve
ser ligado ao terminal positivo ou negativo, dependendo do tipo de
elétrodo utilizado (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM NO MODO TIG
Ligagao da tocha
- Insira o cabo de corrente no terminal rapido (-).

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metalica sobre a qual esta
se apoia, 0 mais proximo possivel da junta em execugéo.
Este cabo deve ser ligado ao terminal com o simbolo (+).

Ligacao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressao a vélvula da garrafa de gas, interpondo,

se necessario, o adaptador adequado fornecido como acessorio.

Ligue o tubo de entrada de gés ao redutor e aperte a bragadeira

fornecida.

Desaperte o anel de regulagao do redutor de pressao antes de abrir a

valvula da garrafa.

- Abra a garrafa e regule a quantidade de gas (I/min) de acordo com os
dados orientativos de utilizagdo, ver tabela (TAB. 5); eventuais ajustes
do fluxo de gas podem ser efetuados durante a soldadura, agindo
sempre sobre o anel do redutor de presséo. Verifique a estanqueidade
das tubagens e dos encaixes.

ATENGAO! Feche sempre a valvula da garrafa de gas no
final do trabalho.

CARREGAMENTO DA BOBINA DE FIO (Fig. F)
ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE
CARREGAMENTO DO FIO, CERTIFIQUE-SE DE QUE O

APARELHO DE SOLDA ESTA DESLIGADO E DESLIGADO DA

REDE DE ALIMENTAGAO.
VERIFIQUE SE OS ROLOS DE TRANSPORTE DO FIO, A GUIADE FIO EOTUBO
DE CONTATO DA TOCHA CORRESPONDEM AO DIAMETRO E AO TIPO DE
FIO QUE SE PRETENDE UTILIZAR E SE ESTAO CORRETAMENTE MONTADOS.
NAO USE LUVAS DE PROTEGCAO DURANTE AS FASES DE ENFIAGAO DO FIO.
- Abra a porta do compartimento do carretel.
Coloque a bobina de fio no carretel; certifique-se de que o pino de
arrasto do carretel esta corretamente encaixado no orificio previsto
(1a).
Liberte o(s) contra-rolo(s) de pressdo e afaste-o(s) do(s) rolo(s)
inferior(es) (2a-b);
- Verifique se o(s) rolo(s) de tragcdo é(sdo) adequado(s) ao fio utilizado
(2¢).
Liberte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um
corte limpo e sem rebarbas; rode a bobina no sentido anti-horério e
introduza a ponta do fio no guia-fio de entrada, empurrando-a 50-100
mm no guia-fio do conector da tocha (2d).
Reposicione o(s) contra-rolo(s), regulando a pressao para um valor
intermédio; verifique se o fio estd corretamente posicionado na
ranhura do(s) rolo(s) inferior(es) (3).
Retire o bico e o tubo de contacto (4a).
Insira a ficha do aparelho de solda na tomada de alimentacao, ligue o
aparelho, pressione o botdo da tocha e aguarde até que a ponta do fio,
percorrendo toda a guia-fio, saia 10-15 cm pela parte frontal da tocha;
solte o botao.
ATENGAO! Durante estas operagdes, o fio esta sob tensio
elétrica e sujeito a forca mecanica; por isso, se nao forem
t d

devid

as precaucdes, pode causar riscos de
choque elétrico, ferimentos e provocar arcos elétricos:
- Na&o aponte a boca da tocha para partes do corpo.
- N&o aproxime a tocha da garrafa.
Volte a montar o tubo de contacto e o bico (4b) na tocha.
Verifique se o avanco do fio é regular; ajuste a pressao dos rolos e o
travao do carretel para os valores minimos possiveis, verificando se o fio
ndo escorrega na ranhura e se, ao parar o avango, as espiras do fio nao
se soltam devido a excesso de inércia da bobina.
- Corte a extremidade do fio que sai do bico a 10-15 mm.
- Feche a porta do compartimento do carretel.

6. SOLDADURA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusdo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos
sucessivos da ponta do fio no banho de fusdo (até 200 vezes por
segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) situa-se normalmente
entre5e 12 mm.

Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-0.9mm
- Gas utilizavel: Nenhum
Acos de carbono e de baixa liga (apenas versdo multiprocesso)

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.6-0.8 mm
- Gas utilizavel: CO, ou misturas Ar/CO,
Acos inoxidaveis (apenas versao multiprocesso)

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio (apenas versdo multiprocesso)
- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 mm
- Gas utilizavel: Ar

0.8 mm
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

GAS DE PROTEGAO (se previsto)
Consulte aTAB. 2.

FUNCIONAMENTO SINERGICO:

AJUSTE DA ESPESSURA

A regulagdo da espessura é efetuada através do botéo (Fig. C-6), que
seleciona e regula a poténcia de soldadura em fungdo da espessura
da chapa e influencia simultaneamente a velocidade de avango e a
quantidade de corrente transferida para o fio de adicao (sinergia).

REGULAGEM DA VELOCIDADE DO FIO

O ajuste fino da velocidade de alimentacao é efetuado através do botao
(Fig. C-6), que seleciona e regula a velocidade de saida do fio da tocha,
mantendo-se dentro do campo de sinergia previsto.

REGULAGEM DA FORMA DO CORDAO

A regulagéo da forma do cordao é efetuada através do botédo (Fig. C-6),
que seleciona e regula a tenséo e, consequentemente, 0 comprimento
do arco, determinando o maior ou menor aporte de temperatura a
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soldadura.

I& Se o cordao for demasiado convexo, significa que o aporte térmico
é insuficiente e a soldadura estéd «fria», com pouca penetragdo. E,
portanto, aconselhavel reduzir ligeiramente a tensao (rodando o botao
no sentido anti-horario, valores negativos do parametro), de modo a
encurtar o arco, concentrar o calor e favorecer uma maior fusdo e
penetragao.

L Se o cordao ficar demasiado concavo, significa que a contribuicao
térmica é excessiva e a soldadura estd demasiado «quente», com elevada
penetragdo.

E, portanto, aconselhdvel aumentar o parametro de tenséo (girando o
botado no sentido horério, valores positivos do pardametro), de modo a
alongar o arco, reduzir a concentragao de calor e obter um cordao mais
regular.

7.SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicagdes do fabricante constantes na
embalagem dos elétrodos utilizados, que indicam a polaridade correta
do elétrodo e a corrente ideal correspondente.

- A corrente de soldadura deve ser ajustada em fungéao do diametro do

elétrodo utilizado e do tipo de junta que se pretende realizar.

Note-se que, para o mesmo diametro do elétrodo, serdo utilizados

valores elevados de corrente para soldaduras na horizontal, enquanto

que para soldaduras na vertical ou acima da cabeca deverdo ser

utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas,

além da intensidade de corrente escolhida, por outros parametros de

soldadura, tais como o comprimento do arco, a velocidade e a posicao

de execugdo, o didmetro e a qualidade dos elétrodos (para uma

conservacao correta, mantenha os elétrodos protegidos da humidade,

guardados nas embalagens ou recipientes adequados).

ATENGAO:
Dependendo da marca, do tipo e da espessura do revestimento dos
elétrodos, podem ocorrer instabilidades do arco devido a composicdo do
préprio elétrodo.

PROCEDIMENTO

Segurando a mascara A FRENTE DO ROSTO, esfregue a ponta do
elétrodo na peca a soldar, executando um movimento como se fosse
acender um fésforo; este é o método mais correto para acender o arco.
ATENGAO: NAO BATAR com o elétrodo na pega; corre-se o risco de
danificar o revestimento, dificultando a igni¢éo do arco.

- Assim que o arco for aceso, tente manter uma distancia da pega
equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha essa
distancia o mais constante possivel durante a execucédo da soldadura;
lembre-se de que a inclinagdo do elétrodo no sentido do avanco deve
ser de cerca de 20-30 graus.

No final do cordao de soldadura, recuar ligeiramente a extremidade do
elétrodo em relagao a diregao de avango, acima do cratera, para efetuar
o preenchimento; em seguida, levantar rapidamente o elétrodo do
banho de fusdo para extinguir o arco (Aspectos do cordao de soldadura
- Fig. G).

8. SOLDAGEM TIG CC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é adequada para todos os agos de baixo e alto teor
de carbono e para os metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.
Para a soldadura TIG DC com elétrodo no pdlo (-) é geralmente utilizado o
elétrodo com 2% de cério (faixa colorida cinzenta).

E necessério afiar axialmente o elétrodo de tungsténio com uma
roda abrasiva, tendo o cuidado de que a ponta fique perfeitamente
concéntrica, a fim de evitar desvios do arco. E importante realizar o
afiamento no sentido do comprimento do elétrodo. Esta operacao deve
ser repetida periodicamente, em fun¢do da utilizacao e do desgaste
do elétrodo, ou quando este tiver sido acidentalmente contaminado,
oxidado ou utilizado incorretamente. E indispensavel, para uma boa
soldadura, consultar a TAB. 6, onde séo indicados o diametro do elétrodo,
a corrente e o fluxo de gas em fungéo da espessura a soldar. A saliéncia
normal do elétrodo do bico cerdmico é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm
para soldaduras em angulo. A soldadura ocorre por fuséo das bordas da
junta. Para espessuras finas devidamente preparadas (até cerca de T mm)
nao é necessario material de adigao.

Para espessuras superiores, sao necessarias varetas com a mesma

composicao do material de base e com o didmetro adequado, com a
preparacao adequada das bordas.

Para um bom resultado da soldadura, é aconselhavel que as pecas estejam
cuidadosamente limpas e isentas de 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

PROCEDIMENTO (IGNICION LIFT)

Regule a corrente de soldadura para o valor desejado através do botao
C-6;

- Ajustar a corrente durante a soldadura de acordo com a carga térmica
real.

Verifique se o fluxo de gés esta correto.

A ignicao do arco elétrico ocorre com o contacto e o afastamento do
elétrodo de tungsténio da peca a soldar. Este modo de igni¢do causa
menos perturbagoes eletromagnéticas e reduz ao minimo as inclusées
de tungsténio e o desgaste do elétrodo.

- Apoie a ponta do elétrodo na pega com uma ligeira pressao.

- Levante imediatamente o elétrodo 2+3 mm, obtendo assim o
acendimento do arco. O aparelho de solda fornece inicialmente uma
corrente reduzida e, em seguida, a corrente de soldadura definida sera
fornecida automaticamente.

Para interromper a soldadura, levante rapidamente o elétrodo da peca.

9. MANUTENCAO
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERACOES DE
A MANUTENGAO, CERTIFIQUE-SE DE QUE O APARELHO DE
SOLDA ESTA DESLIGADO E DESLIGADO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
REALIZADAS PELO OPERADOR.

tocha

- Evite apoiar a tocha e o seu cabo em pecas quentes; isso causaria a
fusdo dos materiais isolantes, colocando-a rapidamente fora de servigo;
Verifique periodicamente a estanqueidade da tubagem e das ligagoes
de gas;

- Sempre que substituir a bobina de fio, sopre com ar comprimido seco
(max. 5 bar) na guia do fio e verifique a sua integridade;

Verificar, antes de cada utilizacéo, o estado de desgaste e a correcao
da montagem das pegas terminais da tocha: bocal, tubo de contacto,
difusor de gas.

Alimentador de fio

- Verifique frequentemente o estado de desgaste dos rolos de tracdo
do fio, remova periodicamente o pé metalico depositado na zona de
tracao (rolos e guia-fio de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NA AREA ELETRICO-MECANICA E EM CONFORMIDADE
COM A NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO
A DE SOLDA E ACEDER AO SEU INTERIOR, CERTIFIQUE-SE DE
QUE O APARELHO DE SOLDA ESTA DESLIGADO E
DESLIGADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Quaisquer verificagoes realizadas sob tensao no interior do aparelho
de solda podem causar choques elétricos graves decorrentes do
contacto direto com pecas sob tensdo e/ou lesdes decorrentes do
contacto direto com 6rgaos em movimento.
Periodicamente e, em qualquer caso, com frequéncia em funcdo da
utilizagdo e da poeira do ambiente, inspecione o interior do aparelho
de solda e remova a poeira depositada no transformador, na reatancia
e no retificador através de um jato de ar comprimido seco (méx. 10 bar).
- Evite direcionar o jato de ar comprimido para as placas eletrénicas;
limpe-as, se necessario, com uma escova muito macia ou solventes
adequados.
Aproveite para verificar se as ligagoes elétricas estao bem apertadas e
se os cabos ndo apresentam danos no isolamento.
No final das operagées, volte a montar os painéis do aparelho de solda,
apertando bem os parafusos de fixagao.
Evite absolutamente realizar operagdes de soldadura com o aparelho
de solda aberto.
Apobs a manutengdo ou reparagao, restabeleca as ligagdes e a cablagem
tal como estavam originalmente, tendo o cuidado de que estas nao
entrem em contacto com pegas em movimento ou pegas que possam
atingir temperaturas elevadas. Prenda todos os condutores com
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abracadeiras tal como estavam originalmente, tendo o cuidado de
manter bem separadas entre si as ligagdes do primario de alta tensao
das ligagdes secundarias de baixa tenséo.

Utilize todas as anilhas e parafusos originais para o fecho da estrutura
metalica.

10. DETECGAO DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EFETUAR

VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU DE CONTACTAR O SEU CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFIQUE SE:

- Com o interruptor geral na posicdo «ON», a lampada correspondente

esteja acesa; caso contrario, a avaria reside normalmente na linha de

alimentacao (cabos, tomada e/ou ficha, fusiveis, etc.).

O LED amarelo que indica a ativagdo da protecdo térmica contra

sobretensao, subtensao ou curto-circuito nao esteja aceso.

- Certifique-se de que respeitou a relagdo de intermiténcia nominal; em
caso de intervengao da protegao termostatica, aguarde o arrefecimento
natural do aparelho de solda e verifique o funcionamento do ventilador.

- Verifique a tensao da rede: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo, o aparelho de solda fica bloqueado.

Verifique se ndo existe um curto-circuito na saida do aparelho de solda:

nesse caso, proceda a eliminagao do problema.

- Asligagoes do circuito de soldadura devem ser efetuadas corretamente,
verificando-se especialmente se a pinga do cabo de terra estd
efetivamente ligada a peca e sem a interposicao de materiais isolantes
(por exemplo, tintas).

- O gas de protecao utilizado seja o correto e na quantidade adequada.

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

Niet lassen op bakken onder druk.

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

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

A\

LASROOK KAN GEVAARLUK ZIJN

De rook die tijdens het lassen ontstaat, bevat giftige gassen en
dampen.

De lasrook bevat kankerverwekkende stoffen, zoals

aangegeven in IARC-monografie 118 (Internationaal instituut voor
kankeronderzoek).

De giftigheid van lasrook hangt af van de volgende factoren:

- voor het lassen gebruikte metalen;

- elektroden en lasdraad;

- bekleding;

e iddelen, ontvetti
- het gebruikte lasproces.

Alle gebruikers moeten de onderstaande regels volgen, om

het inademen van lasrook tot een minimum te beperken:

het hoofd uit de buurt van eventuele lasrook houden;

- die rook niet inademen;

zorgen voor voldoende luchtverversing of voor middelen om de

en dergelijke;

(NU) |

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR
BOOGLASSEN FLUX, MIG-MAG EN MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN
INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term "Lasapparaat” en "Multiproces
lasapparaat" gebruikt voor de modellen voor FLUX-, MIG-MAG- EN MMA-
lassen.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN
De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband

I k in de buurt van de vlamboog te verwijderen;

een lashelm met elektrisch ademhalingstoestel gebruiken als de
ventilatie onvoldoende is.

Om te voldoen aan Richtlijn 2019/130/EU: bescherming van de
werknemers tegen de risico’s van blootstelling aan carcinogene
of mutagene agentia op het werk, is er een systematische aanpak
nodig voor het beoordelen van b i limi voor | k,
afhankelijk van de samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

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

handsch veiligh h I, h leksels en voor dit

doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of

isolerende tapijten.

Ultraviolette straling is kankerverwekkend, zoals staat
g in de IARC grafie 118; b di kan

met de procedures van het boogl de desb ffend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

ultrawoletle en infrarode straling de ogen beschadigen en de huid
verbrand

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: App voor boog
Deel 9: Installatie en gebruik”).

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

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

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI

EN 169 of UNI EN 379, bracht op kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale b J de besch de kleding (vol

UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te

voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en

infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de

buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
iddel van niet-reflecterende s:hermen of gordunen.

lasmachine die | ' Id is van het dii

De lasmachine uitsch en loskopp van het

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische mstallatle uitvoeren volgens de voorziene
! en -wetten

kel di

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

beschermende aarde.

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

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

LN /O

- Niet lassen op c iners, bakl of leidi die vloeik of

Geluid: Als er door bijzond laswerl hed
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

LO®AEO®®

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLUK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt
plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De lasstroom
creéert een EMV in de buurt van het lascircuit en het lasapparaat zelf.
Elektr he velden § medische apparatuur
(bijv. pac kers, ademhali atuur, len protheses, enz.)
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen
voor dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de

gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebb

gang tot het gebruik bied van het | aat of voer een
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risic ing uit voor lassers.
Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor

- GEVAARVOOR BRANDWONDEN

exclusief gebruik in een industriéle omgeving voor profi |
doeleind De naleving van de basisli met betrekking tot
de bl lling van aan elekt ische velden in een
huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen,
om de blootstelling aan EMV's uit het lascircuit tot een mini te

S ige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder)
en omringend bieden | temperaturen van hoger dan
65°C bereiken: er moet geschikte beschermende kleding worden
gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het

beperken:

- delaskabels naar elkaar toe breng:
als dat mogelijk is;

- hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het
lascircuit;

- de laskabels nooit

wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen

werkstuk, zo dicht mogelijk bij de uitgevoerde las;

- niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste minimumafstanden in acht

nemen, zoals geg op het EMV-datablad,

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstellmg

minder is dan 20% van de deis:d =15

cm.

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebrulk op
industriéle plaatsen en voor professi le doel De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet geg deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp ing dat de geb voor huiselijk gebruik voedt.

. Ze bev

met plakband

d. 1

voorwerpen of om uw lichaam

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
- Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb. middels
riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
h staat, behoud het eventueel gebruik van een
velllgheldsplatform
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
de die het dubbel van de toegel limiet kan bereik
Het is noodzakelijk dat een ervaren coordmator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
App. voor boogl Deel 9:1 llatie en gebruik”

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak

| met een draag gen voor de massa; zoniet

(vb hellende, oneffen bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van
omkanteling.

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

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door
meer dan één bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd
met geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen
(indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

hial deoal

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

OPGELET! Gelijk welke ingreep op ged
van de draadvoeder, bijvoorbeeld:
rollen en/of draadgeleid
Invoer van de draad in de rollen;
Lading van de draadspoel;
Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder
staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

- Ver S;

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het Iasapparaat alleen bij de

omgevii

volgende

omgevmgstemperatuur tussen -10°C en 40°C;

relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;

De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of
bijtende stoffen, enz.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder
verpakking) in een gesloten ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de

omgevingstemperatuur lager is dan 0°C: gebruik de door de

producent b f of maak het hydraulische

circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te

beschermen tegen vocht, vuil en corrosie.

)¢

EEEE VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij
het normale huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebrulker om deze elektrische
apparatuur af te geven bij de Ip voor het
verwijderen en recyclen van elektrisch materiaal of om contact op
te nemen met de winkel waar het product is gekocht. Deze bepaling
heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur op het
grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

antivri

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal ontworpen
voor FLUX-lassen met gevulde draden die geschikt zijn voor gebruik
zonder beschermgas.

Het lasapparaat is ook geschikt voor het MAG-lassen van koolstofstaal of
laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels van argon/CO,,
waarbij gebruik wordt gemaakt van massieve of gevulde (buisvormige)
lasdraden.
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Bovendien is het geschikt voor het MIG-lassen van roestvrij staal met
argongas + 1-2% zuurstof en van aluminium met argongas, met behulp

vai

n lasdraden met een samenstelling die geschikt is voor het te lassen

werkstuk.
Het is bijzonder geschikt voor toepassingen in de lichte metaalbouw en

ca

rrosseriebouw, voor het lassen van verzinkt plaatstaal, high-stress (met

hoge vloeigrens), roestvrij staal en aluminium.
Het lasapparaat is ook geschikt voor TIG-lassen met gelijkstroom

(D!

C), met contactontsteking van de boog (LIFT ARC-modus), van alle

staalsoorten (koolstofstaal, laaggelegeerd en hooggelegeerd) en zware
metalen (koper, nikkel, titanium en hun legeringen) met zuiver argon
(99,9%) als beschermgas of, voor speciale toepassingen, met argon/
helium-mengsels. Het apparaat is ook geschikt voor MMA-lassen met
gelijkstroom (DC) van beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

BELANGRIJKSTE KENMERKEN
FLUX

Synergetische werking (automatisch);
Automatische eindbrandtijd  (Burn-back)
draadsnelheid;

Thermostatische beveiliging;

Beveiliging tegen onbedoelde kortsluitingen door contact tussen de
toorts en de massa;

Beveiliging tegen abnormale spanningen (te hoge of te lage spanning
van de voeding);

afhankelijk van de

MIG-MAG

Omgekeerde polariteit (Flux-lassen);

MMA

Vooraf ingestelde hot start-, arc-force- en anti-stick-functies;
Aanduiding van de aanbevolen elektrodediameter op basis van de
lasstroom;

TIG

Startbeheer, LIFT-ontsteking;

Regeling van de kortsluitstroom;

Aanduiding van de aanbevolen elektrodediameter op basis van de
lasstroom;

STANDAARD ACCESSOIRES

toorts;
retourkabel compleet met aardklem;
retourkabel compleet met elektrodeklem;

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

3.

Adapter voor argongasfles;
Zelfverduisterende masker;
MIG-MAG-lasset;

MMA-lasset;

Set rollen en verbruiksartikelen;

TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de
lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
betekenis:

1-

Fig.A
EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

2- Naam en adres van de constructeur.

3-  Naam van het model.

4- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- Symbool van de voorziene lasprocedure.

6- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

7- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ :driefasen wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van het omhulsel.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +£10%).
= 1 1ax - Maximum stroom verbruikt door de lijn .
- 1, Effectieve voedingsstroom .
10- Prestaties van het lascircuit:

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

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

1

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

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt
uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6
minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen
naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de
thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

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

- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine

(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve

onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het product).

12- -——=}: De waarde van de zekeringen met vertraagde werking

moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis

aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een
indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de

cij
in
val

fers; de exacte waarden van de technische gegevens van de lasmachine
uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de kentekenplaat
n de lasmachine zelf.

OVERIGE TECHNISCHE GEGEVENS:

LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN LASGAS: zie tabel 2
(TAB. 2)

MIG-toorts: zie tabel 3 (TAB. 3)

ELEKTRODETANG: zie tabel 4 (TAB. 4)

TIG-toorts: zie tabel 5 (TAB. 5)

Het gewicht van het lasapparaat staat vermeld in tabel 1 (TAB. 1).

a,

BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT

BEDIENINGS-, REGEL- EN AANSLUITINGEN.

LASAPPARAAT (Fig. B)

Aan de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving).

2- Laskabel en toorts.

3-  Kabel en aardingsklem.

4-  Snelkoppeling (+) voor het aansluiten van de laskabel.
5- Negatieve (-) snelkoppeling voor het aansluiten van de laskabel.
6- Snelkoppeling aangesloten op de toorts.

Aan de achterzijde:

7- Hoofdschakelaar AAN/UIT.

8- Aansluiting voor de beschermgasslang.

9- Voedingskabel.

Op de haspel:

10- Haspel (draadspoel @ 100 mm).

1

- Draadaanvoerunit.

BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1-

2-
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Led die aangeeft dat er netspanning aanwezig is.

LED voor alarmmelding (inwerking van de veiligheidsthermostaat,
kortsluiting tussen de toorts en de aardingskabel in draadmodus,
antistick in MMA-modus, over-/onderspanning).

_@ LED-indicatie voor spanning, actief uitgangsvermogen.

mic
maG |

LXK

@ Selectie- en indicatieknop voor het lasproces MIG/MAG (GAS),

FLUX gevulde draad (GEEN GAS), MMA, TIG.
Fe

é; Knop voor selectie en weergave van het materiaal en de diameter
(@ in mm) van de geladen lasdraad voor MIG/MAG, FLUX.

Fe (gevulde draad, staal), Al (aluminium), Ss (roestvrij staal).
Selectieknop en draaiknop voor het instellen van de fundamentele
lasparameters.

Arc-Force-parameter actief in MMA (instelling 0 / 100,
fabrieksinstelling 50).

Hoofdparameter in synergie voor de selectie van de dikte van
het te lassen materiaal, actief in MIG/MAG en FLUX (instelling 0,6 / 3



mm).

A Stroomparameter actief voor alle processen met specifieke
modi (in MIG/MAG en FLUX automatische instelling in verhouding
tot het proces en de synergie, weergavewaarde in A).

Instellingsparameter voor de synergiewaarde van de
draadsnelheid (actief in MIG/MAG en FLUX), (maximaal instelbereik
indien voorzien door synergiecondities 2 / 13 m/min).

IL Parameter voor het instellen van de synergiewaarde van de
boogspanning en de warmte-inbreng/smelting, actief in MIG/MAG
en FLUX (instelbereik -10 / 0 /+10, fabrieksinstelling 0).

7- Alfanumeriek display voor weergave van de huidige geselecteerde

parameterwaarde.

Informatieve servicemeldingen op het alfanumerieke display (Fig.

C-7):

- AL.1 : thermische beveiliging van het primaire circuit is
geactiveerd.

- AL.2 : thermische beveiliging van het secundaire circuit is

geactiveerd.

AL.3: beveiliging tegen overspanning van de lijn voor voeding.

- AL.4: beveiliging tegen onderspanning van de lijn voor de
voeding.

AL.8: hulpspanning buiten bereik.

AL.10: beveiliging tegen overstroom aan de uitgang.

- AL.11: kortsluiting van de toorts op het werkstuk.

AL.28: activering van de bewaking van de werkpauzecyclus op
basis van stroom en tijd.

- AL.30: beveiliging tegen overstroom in het primaire circuit.

Het systeem wordt automatisch gereset zodra de oorzaak van het
alarm is verholpen.

Bij het uitschakelen is het normaal dat de beveiliging tegen spanning
gedurende enkele seconden in werking treedt.

5.INSTALLATIE
LET OP! VOER ALLE INSTALLATIE- EN ELEKTRISCHE
A AANSLUITINGEN UIT TERWIJL HET LASAPPARAAT STRIKT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD IS VAN DE VOEDING.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN  UITSLUITEND

DOOR DESKUNDIG OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL WORDEN
UITGEVOERD.

OPSTELLEN
Pak het lasapparaat uit en monteer de losse onderdelen uit de verpakking.

Montage van de retourkabel-tang
Fig. D

van de laskabel-elektrodenhoud
Afb.E

g

PLAATSING VAN HET LASAPPARAAT
Kies de plaats voor de installatie van het Lasapparaat zodanig dat er geen
obstakels zijn ter hoogte van de in- en uitgangen voor de koellucht; zorg
er tegelijkertijd voor dat er geen geleidend stof, corrosieve dampen,
vocht enz. wordt aangezogen.
Houd minimaal 250 mm vrije ruimte rondom het lasapparaat.
LET OP! Plaats het lasapparaat op een vlakke ondergrond
A die het gewicht kan dragen, om kantelen of gevaarlijke
verpl i te voork

AANSLUITING OP HET STROOMNET

- Controleer, voordat u enige elektrische aansluiting maakt, of de
gegevens op het typeplaatje van het lasapparaat overeenkomen met
de beschikbare netspanning en -frequentie op de plaats van installatie.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voeding

met een geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het type:

- Type A( ) voor eenfasige machines.

Om te voldoen aan de eisen van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) wordt
aanbevolen het lasapparaat aan te sluiten op de aansluitpunten van
het netwerk van voeding met een impedantie van minder dan:

Zmax = 0,47 ohm (80A - 100A).

Zmax =0,25ohm (110 A- 180 A).

- Hetlasapparaat voldoet niet aan de eisen van de norm IEC/EN 61000-3-
12.

Als het apparaat op het openbare net van voeding wordt aangesloten,
is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te controleren of het Lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg
indien nodig de netbeheerder).

Stekker en stopcontact

Sluit de stekker van de kabel voor voeding aan op een stopcontact dat
is voorzien van zekeringen of een automatische stroomonderbreker;
de daarvoor bestemde aardingsklem moet worden aangesloten op de
aardingsgeleider (geel-groen) van de lijn voor voeding. Tabel 1 (TAB.1)
geeft de aanbevolen waarden in ampére weer voor de trage zekeringen,
gekozen op basis van de maximale nominale stroom die door het
Lasapparaat wordt geleverd en de nominale voedingsspanning.

LET OP! Het niet I van de b d
' voorschriften maakt het door de fabrikant voorziene
= veiligheidssy (klasse 1) ondoeltreffend, met ernstige

risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en voor zaken (bijv.
brand) tot gevolg.

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
LET OP! VOOR U DE VOLGENDE AANSLUITINGEN UITVOERT,
A MOET U ERVOOR ZORGEN DAT HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET NET VAN

VOEDING.

Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?)

weer op basis van de maximale stroom die door het Lasapparaat wordt

geleverd.

Bovendien:

- Draai de stekkers van de laskabels volledig in de snelkoppelingen

(indien aanwezig) om een perfect elektrisch contact te garanderen;

anders zullen de stekkers oververhit raken, wat leidt tot snelle slijtage

en verlies van efficiéntie.

Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen structuren die geen deel uitmaken van het
werkstuk als vervanging voor de retourkabel van de lasstroom; dit
kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en onbevredigende lasresultaten
opleveren.

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN DE MIG-MAG-MODUS

Aansluiting op de gasfles (indien gebruikt)

- Schroef de drukregelaar(*) op het ventiel van de gasfles met behulp van

de speciale verloopstukken die als accessoire worden meegeleverd,

wanneer argongas of een argon/CO -mengsel wordt gebruikt.

Sluit de gasinlaatslang aan op de drukregelaar en draai de klem vast.

- Draai de instelring van de drukregelaar los voordat u het ventiel van de
gasfles opent.

(¥) Accessoire moet apart worden aangeschaft indien niet bij het product

geleverd.

Aansluiting van de terugvoerkabel voor de lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop het rust, zo dicht mogelijk bij de te lassen
verbinding.

toorts

Maak de toorts klaar voor het eerste laden van de draad door de
mondstuk en het contactbuisje te demonteren, zodat de draad er
gemakkelijker uitkomt.

Externe polariteitsomschakeling Fig. B
.

- /AN GASLOOS lassen (FLUX):
- Sluit de snelkoppeling (Fig. B-6) aan op de negatieve snelkoppeling
(-) (Fig. B-5).
- Sluitderetourkabel van de tang aan op de positieve (+) snelkoppeling
(Afb. B-4).
1\

- ' GAS-lassen (MIG-MAG):
- Sluitde snelkoppeling (Afb. B-6) aan op de positieve (+) snelkoppeling
(Afb. B-4).
- Sluit de retourkabel van de tang aan op de negatieve snelkoppeling
(-) (Afb. B-5).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS

Bijnaalle beklede elektroden moeten worden aangesloten op de positieve
pool (+) van de generator; bij elektroden met een zure bekleding is de
negatieve pool (-) de uitzondering. Controleer de juiste polariteit voor het
gebruik van de elektrode op de verpakking ervan.
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Aansluiting van de laskabel van de tang op de elektrodehouder

De houder is voorzien van een speciale klem die dient om het
blootliggende deel van de elektrode vast te klemmen. Deze kabel moet
worden aangesloten op de positieve of negatieve klem, afhankelijk van
het type elektrode dat wordt gebruikt (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Aansluiting van de terugvoerkabel van de lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop het rust, zo dicht mogelijk bij de te lassen
verbinding. Deze kabel moet worden aangesloten op de positieve of
negatieve klem, afhankelijk van het type elektrode dat wordt gebruikt
(Fig. B-4) - (Fig. B-5).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN DE TIG-MODUS
Aansluiting van de toorts
- Steek de stroomkabel in de daarvoor bestemde snelklem (-).

Aansluiting van de terugvoerkabel van de lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop het rust, zo dicht mogelijk bij de te lassen
verbinding.
Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).

Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukregelaar op het ventiel van de gasfles en plaats,
indien nodig, de speciale verloopstukken die als accessoire worden
meegeleverd.

Sluit de gasinlaatslang aan op de drukregelaar en draai de
meegeleverde klem vast.

- Draai de instelring van de drukregelaar los voordat u de klep van de
gasfles opent.

Open de gasfles en stel de gasstroom (I/min) in volgens de
richtwaarden, zie tabel (TAB. 5); eventuele aanpassingen van de
gasstroom kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd door de
instelring van de drukregelaar te verstellen. Controleer of de leidingen
en koppelingen goed afsluiten.

OPGELET! Sluit altijd de klep van de gasfles na afloop van
het werk.

DRAADSPOEL PLAATSEN (Afb. F)
LET OP! VOORDAT U BEGINT MET HET LADEN VAN DE

A DRAAD, MOET U ERVOOR ZORGEN DAT HET LASAPPARAAT
IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET

STROOMNET.

CONTROLEER OF DE DRAADVOERROLLEN, DE DRAADGELEIDER EN HET

CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER

EN HET TYPE DRAAD DAT U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE CORRECT ZIJN

GEMONTEERD. DRAAG GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TIJDENS

HET INBRENGEN VAN DE DRAAD.

- Open het deurtje van het spoelcompartiment.

Plaats de draadspoel op de spoelhouder; zorg ervoor dat het

aandrijfpen van de spoelhouder correct in het daarvoor bestemde gat

(1a) is geplaatst.

- Maak de drukrol(len) los en haal deze(n) weg van de onderste rol(len)

(2a-b);

Controleer of de aandrijfrol(len) geschikt is/zijn voor het gebruikte

garen (2c).

- Maak het uiteinde van de draad los, knip het vervormde uiteinde af

met een zuivere snede zonder bramen; draai de spoel tegen de klok in

en steek het uiteinde van de draad in de draadgeleider aan de ingang

en duw deze 50-100 mm in de draadgeleider van de toortsverbinding

(2d).

Plaats de tegenrol(len) terug en stel de druk in op een gemiddelde

waarde; controleer of de draad correct in de groef van de onderste

rol(len) ligt (3).

Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact voor voeding,

schakel het lasapparaat in, druk op de toorts-knop en wacht tot het

uiteinde van de draad door de gehele draadgeleider 10-15 cm uit de

voorkant van de toorts steekt; laat de knop los.

f LET OP! Tijdens deze handelingen staat de draad onder

elektrische spanning en wordt hij blootgesteld aan

mechanische kracht; als u niet de juiste
voorzorgsmaatregelen neemt, kan dit leiden tot gevaar voor
elektrische schokken, ver di en het van elektrische
bogen:

- Richt de opening van de toorts niet op lichaamsdelen.

- Breng de toorts niet in de buurt van de gasfles.

Monteer het contactbuisje en de spuitmond (4b) weer op de toorts.
Controleer of de draad gelijkmatig wordt afgewikkeld; stel de druk van
de rollen en de rem van de haspel in op de laagst mogelijke waarden
en controleer of de draad niet in de groef slipt en of de draadwindingen
bij het stoppen van de afwikkeling niet losraken door overmatige
traagheid van de spoel.

- Knip het uiteinde van de draad die uit de spuitmond komt af op 10-15
mm.

Sluit het deurtje van het spoelcompartiment.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad
(tot 200 maal per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt
gewoonlijk tussen de 5 en de 12 mm.

Holle draad

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-0.9mm
- Bruikbaar gas: Geen
Koolstof: | en laaggel. d staal (alleen multiproces-versie)

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-0.8mm

- Bruikbaar gas:

Roestvrij staal (alleen multiproces-versie)
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Aluminium (alleen multiproces-versie)
- Bruikbare draaddiameters: 0.8 mm
- Bruikbaar gas: Ar

CO, of Ar/CO,-mengsels

0.8 mm
Ar/O,- of Ar/CO,-mengsels (1-2%)

BESCHERMGAS (waar voorzien)
Zie TAB. 2.

SYNERGETISCHE WERKING:

INSTELLING VAN DE DIKTE

De dikte-instelling gebeurt met de draaiknop (Fig. C-6) die het
lasvermogen selecteert en regelt op basis van de dikte van de plaat en
tegelijkertijd invioed heeft op de aanvoersnelheid en de hoeveelheid
stroom die naar de lasdraad wordt overgebracht (synergie).

REGELING VAN DE DRAADSNELHEID

De fijnafstelling van de toevoersnelheid gebeurt met de draaiknop (Fig.
C-6), die de snelheid waarmee de draad uit de toorts komt selecteert en
regelt, waarbij binnen het voorziene synergiegebied blijft.

REGELING VAN DE VORM VAN DE LASNAAD

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de draaiknop (Fig. C-6),
waarmee de spanning en dus de booglengte worden geselecteerd en
geregeld, waardoor de warmtetoevoer naar de las wordt bepaald.

I& Als de lasnaad te bol is, betekent dit dat de warmtetoevoer
onvoldoende is en de las “koud”is, met een geringe penetratie. Het is dan
raadzaam de spanning iets te verlagen (door de knop tegen de klok in te
draaien, negatieve waarden van de parameter), om de boog te verkorten,
de warmte te concentreren en een grotere smelting en penetratie te
bevorderen.

L Als de lasnaad te concaaf is, betekent dit dat de warmtetoevoer te
hoog is en de las te “warm”is, met een hoge penetratie.

Het is dan raadzaam de spanningsparameter te verhogen (door de knop
met de klok mee te draaien, positieve waarden van de parameter), om
zo de boog te verlengen, de warmteconcentratie te verminderen en een
gelijkmatiger lasnaad te verkrijgen.

7. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN HET PROCEDE

ALGEMENE PRINCIPES

- Hetis essentieel om de aanwijzingen van de fabrikant op de verpakking
van de gebruikte elektroden te raadplegen, waarin de juiste polariteit
van de elektrode en de bijbehorende optimale stroomsterkte worden
aangegeven.

- De lasstroom moet worden afgestemd op de diameter van de gebruikte

elektrode en het type verbinding dat u wilt maken.

Houd er rekening mee dat bij een gelijke elektrodediameter hoge

stroomwaarden worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl

voor verticaal of bovenhands lassen lagere stromen moeten worden

gebruikt.
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- De mechanische eigenschappen van de lasverbinding worden niet
alleen bepaald door de gekozen stroomsterkte, maar ook door andere
lasparameters zoals de lengte van de boog, de snelheid en de positie
van de las, de diameter en de kwaliteit van de elektroden (bewaar de
elektroden op de juiste manier door ze te beschermen tegen vocht, in
de daarvoor bestemde verpakkingen of containers).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de
elektroden kan de boog instabiel zijn als gevolg van de samenstelling van
de elektrode zelf.

PROCEDURE

Houd het masker VOOR UW GEZICHT en wrijf met de punt van de
elektrode over het te lassen werkstuk met een beweging alsof u een
lucifer aansteekt; dit is de juiste methode om de boog te ontsteken.
OPGELET: TIK NIET met de elektrode op het werkstuk; u loopt het risico
de bekleding te beschadigen, waardoor het ontsteken van de boog
bemoeilijkt wordt.

Zodra de boog is ontstoken, probeer dan een afstand tot het werkstuk
aan te houden die gelijk is aan de diameter van de gebruikte elektrode
en houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen; onthoud
dat de helling van de elektrode in de richting van de voortgang
ongeveer 20-30 graden moet zijn.

Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets
terug ten opzichte van de voortbewegingsrichting, boven de krater
om de vulling uit te voeren, en til vervolgens de elektrode snel uit het
smeltbad om de boog te doven (Aspecten van de lasnaad - Fig. G).

8. DC-TIG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

ALGEMENE PRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle laaggelegeerde en hooggelegeerde
koolstofstaalsoorten en voor de zware metalen koper, nikkel, titanium
en hun legeringen. Voor TIG DC-lassen met de elektrode op de (-)-pool
wordt over het algemeen de elektrode met 2% cerium (grijze kleurband)
gebruikt.

De wolfraamelektrode moet axiaal worden geslepen met een slijpschijf,
waarbij erop moet worden gelet dat de punt perfect concentrisch is
om afwijkingen van de boog te voorkomen. Het is belangrijk om in
de lengterichting van de elektrode te slijpen. Deze handeling moet
periodiek worden herhaald, afhankelijk van het gebruik en de slijtage van
de elektrode, of wanneer deze per ongeluk is verontreinigd, geoxideerd
of onjuist is gebruikt. Voor een goede las is het essentieel om tabel 6 te
raadplegen, waarin de diameter van de elektrode, de stroomsterkte en
de gasstroom worden aangegeven in functie van de dikte die men wil
lassen. De normale uitsteeklengte van de elektrode uit de keramische
spuitmond bedraagt 2-3 mm en kan oplopen tot 8 mm bij hoeklassen.
Het lassen gebeurt door het smelten van de lasranden. Voor dunne, op
de juiste wijze voorbereide diktes (tot ca. 1 mm) is geen lasvulmateriaal
nodig.

Voor grotere diktes zijn lasstaven nodig met dezelfde samenstelling als
het basismateriaal en met de juiste diameter, waarbij de randen goed
moeten worden voorbereid.

Voor een goed lasresultaat is het raadzaam dat de werkstukken zorgvuldig
worden gereinigd en vrij zijn van oxide, olién, vetten, oplosmiddelen, enz.

PROCEDURE (LIFT-ONTSTEKING)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met behulp van draaiknop
C-6;

Pas de stroom tijdens het lassen aan de werkelijke warmte-inbreng aan.
Controleer of het gas goed stroomt.

- De elektrische boog wordt ontstoken door de wolfraamelektrode in
contact te brengen met het te lassen werkstuk en deze vervolgens
weer weg te halen. Deze ontstekingsmethode veroorzaakt minder
elektromagnetische storingen en minimaliseert wolfraaminsluitingen
en slijtage van de elektrode.

Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

Til de elektrode onmiddellijk 2+3 mm op, waardoor de boog ontstaat.
Het lasapparaat levert aanvankelijk een lage stroomsterkte en zal
vervolgens automatisch de ingestelde lasstroom leveren.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

9. ONDERHOUD
LET OP! VOOR U MET ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN
A BEGINT, MOET U ERVOOR ZORGEN DAT HET LASAPPARAAT
IS UITGESCHAKELD EN VAN HET STROOMNET IS
LOSGEKOPPELD.

REGELMATIG ONDERHOUD
REGELMATIGE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN KUNNEN DOOR DE
GEBRUIKER WORDEN UITGEVOERD.

toorts

Leg de toorts en de kabel ervan niet op hete onderdelen; dit zou leiden
tot het smelten van de isolatiematerialen, waardoor de toorts snel
onbruikbaar wordt;

Controleer regelmatig of de gasleidingen en koppelingen goed
afsluiten;

- Bij elke vervanging van de draadspoel moet u met droge perslucht
(max. 5 bar) in de draadgeleider blazen en de integriteit ervan
controleren;

Controleer voor elk gebruik de slijtage en de juiste montage van de
uiteinden van de toorts: mondstuk, contactbuisje, gasverspreider.

Draadtoevoer

- Controleer regelmatig de slijtage van de draadaanvoerrollen en
verwijder periodiek het metaalstof dat zich in het aanvoergebied
(rollen en draadgeleiders aan de in- en uitgang) heeft opgehoopt.

BUITENGEWONE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN

BUITENGEWONE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN MOGEN

UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR DESKUNDIG OF

GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP ELEKTRO-MECHANISCH GEBIED

EN IN OVEREENSTEMMING MET DE TECHNISCHE NORM IEC/EN

60974-4.

LET OP! VOORDAT U DE PANELEN VAN HET LASAPPARAAT

A VERWIJDERT EN TOEGANG KRIJGT TOT DE BINNENKANT,

MOET U ERVOOR ZORGEN DAT HET LASAPPARAAT IS

UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN DE VOEDING.

Eventuele controles die onder s ing in het lasapp worden

uitgevoerd, kunnen ernstige elektrische schokken veroorzaken door

direct contact met onderdelen die onder spanning staan en/of letsel
door direct contact met bewegende onderdelen.

- Inspecteer regelmatig, en in ieder geval afhankelijk van het gebruik en
de stofbelasting van de omgeving, de binnenkant van het lasapparaat
en verwijder het stof dat zich op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter heeft afgezet met een straal droge perslucht (max. 10 bar).

- Richtde persluchtstraal niet op de elektronische printplaten; reinig deze

eventueel met een zeer zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Controleer bij deze gelegenheid of de elektrische aansluitingen goed

vastzitten en of de isolatie van de bedrading onbeschadigd is.

- Monteer na afloop van deze werkzaamheden de panelen van het

lasapparaat weer en draai de bevestigingsschroeven stevig vast.

Vermijd ten koste van alles laswerkzaamheden uit te voeren bij een

open lasapparaat.

- Herstel na het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de
bedrading in hun oorspronkelijke staat en zorg ervoor dat deze niet
in contact komen met bewegende onderdelen of onderdelen die
hoge temperaturen kunnen bereiken. Bind alle geleiders vast zoals
ze oorspronkelijk waren en zorg ervoor dat de aansluitingen van
de primaire hoogspanning goed gescheiden blijven van die van de
secundaire laagspanning.

Gebruik alle originele ringen en schroeven voor het weer sluiten van de
behuizing.

10. STORINGSDIAGNOSE

IN GEVAL VAN ONVOLDOENDE WERKING, EN VOORDAT U MEER

SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEMT MET UW

SERVICE CENTRUM, CONTROLEER DAN OF:

- De betreffende lamp brandt wanneer de hoofdschakelaar op "AAN”
staat; zo niet, ligt de storing meestal in de lijn van de voeding (kabels,
stopcontact en/of stekker, zekeringen, enz.).

- De gele led die aangeeft dat de thermische beveiliging tegen over- of

onderspanning of kortsluiting is geactiveerd, brandt niet.

Zorg ervoor dat de nominale knipperfrequentie in acht is genomen; in

geval van activering van de thermische beveiliging moet u wachten tot

het lasapparaat op natuurlijke wijze is afgekoeld en de werking van de
ventilator controleren.

Controleer de netspanning: als de waarde te hoog of te laag is, blijft het

lasapparaat geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van het Lasapparaat:

verhelp in dat geval het probleem.

Zorg ervoor dat de aansluitingen van het lascircuit correct zijn

uitgevoerd, met name dat de klem van de aardingskabel daadwerkelijk

is aangesloten op het werkstuk en dat er geen isolatiemateriaal (bijv.
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verf) tussen zit.
- Zorg ervoor dat het juiste beschermgas in de juiste hoeveelheid wordt
gebruikt.

(EL)

EFXEIPIAIO XPHIHZ

MPOXZOXH!
MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAXTE MPOZEKTIKA
TO ErXEIPIAIO XPHZHEZ!

2YIKEYH XYTKOAAHZHX XYNEXOYX XYPMATOX TlA XYTKOAAHZH
TO=ZOY FLUX, MIG-MAG KAl MMA T1A ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH
XPHZH.

Inueiwon: ETo Keipevo mou akolouBei Ba xpnoipomolgital o 6pog
"Suokeur} OUYKOMNONG' Kkal "YUOKEUr OUYKOMNONG  TOMNATAWY
Sladikaotwv" yla Ta HoVTEND TIOU TIPOCPEPOVTAL Yia GUYKOMNon FLUX,
MIG-MAG kat MMA.

1.TENIKH AZOAANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XeIpIOTIG TPEMEL VA Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mou oxetilovtat pe Ti¢ Stadikacieg suykoAAnong to&ov, Ta
OXETIKA péTpa MpooTaciag Kat EMEPPACNG GE MEPIMTWON EKTAKTOU
KivéUvou.

(Kavte avagopda kar otov Kavoviopé "EN 60974-9: TuoKevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykatactaon Kat Xprion”).

Amno@elyete AUECEC EMOPEC ME TO KUKAWHA GUYKOAAnong. H
TACN O€ AVOIKTO KUKAWHA IOV TTapEXETal amd To GUYKOAANTH o€
0pIopEVEG OUVORKEG UTOpEi va givat :mKivGuvn.

B,

- nAeKtpodia Kat cupHA GUYKOAANONG,

- enevdUOElg,

- KaBaploTIKG, A TIKA Kal Tapop

- XPNotp Opevn Siadikacia cuykoAAnong.

‘O)ot o1 XEIPIOTEG IPEMEL Va AouBouv Toug akéAovBoug Oveg

TIPOG TO GKOTIO

€ENGTTWONG OTO EAGXIOTO EICTIVORG TWV KATIVWV auvKoMnon(.

- KPOTATE TO KEPAAl HOKPUA amd evdexop 4 0¢
GUYKOAANONG,

HNV EIGTIVEETE AUTOUG TOUG KATTVoUG,

gfac@aliote KatdAAnAn aAhayn aépa 1} péca avappoPnong Twv

KOTV®WV GUYKOAANGNG OTNV TIEPIOXT Epyaaciag,

- XPNOIHOTIOLEITE £va KPAVOG CUYKOAANONG pe NAEKTPIKA agpi{dpevo
AVATIVEUGTIPA AV 0 AEPIGHOG EIVal AVETTAPKAG.

Na v ekmhig 1 ™G odnyiag 2019/130/EE:

gpyalop ano 50U ¢ Tou mpoépxovral amd £KO.

KAPKIVOYOVOUG 1} HETAAAAEIOYOVOUC TAapAYOVTEG KATA TNV EPY

gival avaykaia pia ouompanxn mpocéyyion yia v adloAéynon

TwV opiwv otnv ékBeon Twv ML OUYKOAANONG avaloya

HE TN GUVOECH TOUG, TN CUYKEVTPWON Kat T StdpKela ¢ idag tng

€kBeong.

00LO®

- Yio0zgteite pia KatdAAnAn NAEKTPIK HOVWON Ot OXE0Nn ME TO
NAeKTPGS10, TO péTaALo emegepyaciag Kal EVEEXOpHEVA YEIWHEVA
HETAAAIKA pépn TomoBeTnHéVa KovTd (Mpoottd).
AUTO EMTUYXAVETAL QOPWVTAC TAKTIKA Ydvtia, umodhpara,
KaAuppa KE@aAov Kat evéupata mov mpofAémovTat yia 10 6KOTo
auté Kal psaw TNG XPNONG SaméSwV KAl HOVWTIKWV TATTNTWV.
- H P 16 akTivoBolia givat kap yovog, dmwg ) VeTan
ané uovovpa(pla 118 Tov IARC (Alsevsc Kévtpo Epguvag yia tov
Kapkivo). H 8n¢g kat puBpn aktivofolia emiong pmopei
va mmpsl Ta pqna Kat va Kapet to Séppa.
MNpootateVeTe MAVTA TA HATIA HE TA E1SIKA QikTpa avTamokpivopeva
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o HACKEC N
Kpavn avramokpivopeva og UNIEN 175.
Xpnow iT€ £161KA IPOGTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG PWTIAC

mpootacia
3

- HoUvéeon Twv KaAAWSiwv GUYKOAANONG, O1 EVEPYELEC € 1S
Kal EMOKEVNG TTPETTEL VA EKTEAOUVTAL HE TO GUYKOAANTH cBna\'o Kat
amocuvdepévo amo to Siktuo tpogodoaiag.

IBAOTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéote tov amd Tto Siktuo
TPOPOSOTiag MPIV AVTIKATACTIOETE TUHATA AOyw ¢pBopdc.
EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN EyKATAOTAON OUHQWVA HE TOUG
1OXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTHG TIpEmel va GUVEEeTal AmOKAEIOTKA GE GUGTHHA
TPOoPodoaciag pe yeiwpévo oudétepo aywyo.

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

- Mn Xpnoipomoleite To CUYKOAANTH O uypd mepIBAAAOVTA I} KATW
amno Bpoxn.

Mn xpnotpomorgite KaAwdia pe Oappévn po
ouvdéoelg.

VAV

- Mnv ouykoMAeite o€ So)Eia I} CWANVWOELG TTOU TIEPIEXOLV I} TIOU
mepleiYav eDPAEKTA VYPA 1) aépla mpoidvta.

AnogevUyete va epyalecte o UAIKG mou KaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAUTIKA 1} KOVTA O MAPOHOIEG OUGIEC.

Mnv cuykolAeite o€ Soxeia umo migon.

ATTHAKPUVETE amd TV MEPIOY EPYATiag ONEG TIG EVPAEKTEC OVOIES
(m.x. 0o, xapti, mavia kAm.)

- Mpooctatevete ™m @1aAn ané

P
1 N XaAapwHeveQ

Tnyég Ozpuommc,

(avtamokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia GuykGAAnong
(avtamokpivopeva cg UNI EN 12477) omoq::uvovtuc va ekBétete
v emdeppida otig P Kat puBpeC aktiveg mMou
mapayovrat ané 1o t6§o. H npoo‘ramu TIPENEL VA EMEKTEIVETAL
Kot 0€ GAAa TPOOWTTA KOVTA 0TO TOE0 510 HEGOU TOIXWHATWV 1) kN
AVTAKAQVAOTIKWY KOUPTiVWV.

Oopupotnta: Av e§attiag £181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
SamotwveTal pia nueprcla otadbun aropikic ék@eong (LEP) ion
N avwtepn Twv 85 dB(A), gival uUOXPEwWTIKA N XPoN KATaAAnAwv
HéowV atopIKi¢ mpoataciag (M. 1).

QERO®

TA HAEKTPIKA KAl MAINHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI
EMIKINAYNA

To NAeKTPIKO peUpA TTOU S1avUEL évav oTTOI0STTOTE aywyod TTPOKaAE(
TOMKA NAEKTPIKA Kat payvnTika media (EMF). To peupa cuyk6AAnong
Snuovpysi éva medio EMF yUpw améd 1o KUKAWHA GUYKOAANGNG Kat
and Ty idia cuckeun cuyKoMnonc.

Ta nAekTpopayvnTika media pmop va mapépp HE OPIONEVEC
LOTPIKEC £¢ (yia mapa 46 YHO BNUATOSOTEC, AVATIVEUOTIKEG

HeTal\ikéG TPOBETEIC KAL),

Mpénel va AapBdavovral KatdAAnAa TPOANTITIKG MHETPA O OXEON
HE ATOpA IOV (PEPOUV auToU Tou &idoug ouokevéc. MNa mapadelypa

cupniepihapfavopévng TG
XPnoponolgitai).

nhaki¢  aktivoBoliag  (av

Ol KAMNOI ZYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNOI
O1 Kanvoi mou mapdyovtat Katd Tn GUYKOAANGH TIEPLEXOUV TOEIKOUG
atpoug Kat aépia.
Ot Kamvoi GUYKOAANGNG TMEPIEXOUV OUCIEC TTIOU TPOKAAOUV TOV
KapKivo, 6mwg

PépETal OTN  pOvVOYPAQi
Epeuvwv yia tov Kapkivo).
H tofikétTNTa TWV KAMVWV GUYKOAANONnG efaptdtar amé Toug
akoAouBoug mapdayovteg:
- METalAa IOV XPNOIHOTIOI0UVTA! YIa TH GUYKOAANON,

IARC 118 (Aibvii¢ Opyaviopog

YopeUeTe TNV €i0080 OTNV MEPIOX XPNONG TNG GUOKEUNG 1
alo\OYEITE TOV ATOUIKO KivEUVO TTOU TIPO£PXETAL GTOUG GUYKOAANTEG.
AuTi n CUOKEVI] CUYKGAANONG IKAVOTIOIE TIG TEXVIKEG OMAUTHOEIG
TIPOIGVTOG yia XPIioN AmOKAEIGTIKN G€ BlopunXaviké mepiBailov yia
EMAyyeAHATIKO OKOTIO. Agv gyyudral N avtioTolyia ota Bacikda opia
GXETIKA pE TNV £€kOECN TOU avOPWITOU 0Ta NAEKTPOpHAYVNTIKA MeSia
GE€ OIKIaKO TIEPIBAANOV.

‘O)ot o1 XEIPIOTEC MPETIEL VA TNPOUV TOUG aKOAOUBOUG KaVOVES, WOTE
Va EAATTWOOUV OTO EAAXIOTO TNV £KOE0N OTa MEdia and To KUKAwWHA
GUYKOAAnONG:

- mAnotalete petadl Toug Ta media CUYKOAANGNG. ZTEPEWCTE TA PE
AUTOKOAANTN Tawvia 6tav givat Suvatov,

Satnpeite Ke@aA Kat KOPpPG 660 TO SuvVATOV MO HAKPUE amd To
KUKAWHA GUYKOAARONG,

HNnv TUAiyovTatl moté Ta KaAwSia GUYKOAANoNG YUpw amd peTaAAIKa
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QAVTIKEIPEVA 1} TO CWHA,
- MNV CUYKOAAEITE HE TO CWHNA AVAHESA 0TO KUKAWHA GUYKOAANONG,
Satnpeite ap@potepa ta KaAwdia GUYKOAANONG oTo iSlo pépog Tou
GWHATOG,
ouVdéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPIG PEVHATOC GUYKOAANONG OTO
KOMPATI UAIKOU TTOU TIpETEl va ouYKOAANnOei 6co To Suvatév mo
KOVTA 0TO Onpeio oUvVSeoNG UTTO EKTENEDN,
HNV CUYKOAAEITE KOVTA OTN CUGKEUT OUYKOAANONG,
- OMot o1 XeIpIoTEG Ba Tpémel va TNPOUV TIG EAAXICTEG AMOCTACELG
onw¢ unmodeikvuetal oo Sehtio otoikeiwv EMF,

- METAKINHZH XYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: ctaBeponoleite mavra
TN PIAAN agpiov pe KatdAAnAa péoa wote va epmodilovral Tuxaieg
MTWOELC TNG (av Xpnotpomotsital).

- AmayopgvsTai va Xpnoty
TNG GUYKOAANTIKIG GUOKEUNG.

itain xeipohapn we péco avopwaong

Ol TPOCTAGIEG KAl Ta KIVNTA PéPN TG GUCKEVAGIAG TOU GUYKOAANTH

anéotacn andé nny EMF o onpeio mépav tou iou n £
gival KaTWTEPN TOU 20% TNG EAAXIOTNG EMTPENOPEVNC TIHRG: d =1 5
cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

Auti n OUYKOAANTIKA HNXavi] IKAVOTOIE( TIC OMAITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TIPOIGVTOG Yyl OMOKAEIOTIK XPHON Of
Bopnxaviké mePIBAAAOV Kal yla EMAYYEAHATIKO OKOMO. Agv
EYYUATal N QVTAmOKPIoN TNV NAEKTPOUAYVNTIKY cuppatétnta o
ou(laKo n:pll}a)\)\ov Kal Omov umdpyel apecn ouvdeon ot Siktuo
pPOY ¢ XaUNARG TAoNG oV TPOPOSOTE KATOIKIEC.

A EMIMNAEON NPO®YAAZEIZ

- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHZ:

- oemepiPallov pe av§npévo kivduvo nhektpoAnéiac;

- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;

- OEmapouoia £uq>)\£K1'mv n EKpI]K'\'lK(I.W vAww.
MPENElI mponyoupévwg va eKTiun ané évav "Texviko
YnevBuvo” Kat va eKTeAoUVTal TTAVTA TAPOUsia AAAWV aTtopwV
EKTTASEVPEVWV WG TIPOG TIC EMEPPBACELG GE MEPIMTWGN GUECOV
Kiv8uvou.
MPEMElI va uioBstolvral Ta TEXVIKA HECA MPOCTACIAG TOU
neptypagovtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou KavovicpoU "EN 60974-
9: ZUOKEVEG yla OUYKOAANnon to§ou. Mépocg 9: Eykatdotaon Kat
xenon”

- MPENEI va amayopgVeTal | GUYKGAANGN 6tav 0 GUYKOAANTAG 1 o

TPOPodATNC cUpHatog oTnpileTal and To XelptoTh (m.X. Sia pécov

pavtwv).

MPENEI va amayopevetal n ouvKoMnun av o XEIPIoTAG I!ploxatul

AVUPWHEVOG OE OXEON UE TO SATTESD, EKTOC AV XPNOIY Tau

a181ka dameda acpaleiac.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd tnv
£pyacia PE MEPIGGOTEPOUC GUYKOAANTEC MAVW OTO i50 KOpMATL
r| og nspmuotapu KOMpAtia uuv6£5£p£vu NAEKTPIKA, pmopei va

pynOsi éva emkivd POICHA TAGEWV EV KEVW AVARECT
cs Suo Sla@opeTikéC BAoe NAEKTPOSiWV i AGUTIEG, OF TIMR MOV
MITOPE( Va PTACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEUEVOU Opiov.
Eivan Y £vag MEMEIPANEVOC GUVTOVIOTIG va eKTENECEL TN

o.

Kal ToU TpoPodiotn cupparog mpémel va Bpiockovral o Béon, mpwv
ouvdéoeTe To GUYKOAANTH 0TO SiKTUO TpOoPodoaiac.

MPOXZOXH! OmoladNmote XEIPWVAKTIKN EVEPYEIA TAVW O THRHATA
TOU TPOPOSATN CUPHATOC, OTIWG:

avTikataotaon KUAivépwv Kai/f ompdl;

£10aywyn 6UPHATOC GTOUG KUAIVEpouG;

- TomoBétnon Tou Mnviouv cUPHATOG;

KaBapiopog KUAivépwy, ypavalliv Kat Tng meptoxrg mov Bpicketat
MO KATW;

Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZXIYTKOAAHTH ZIBHITO KAl
AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

ZYNOHKEZ NEPIBAAAONTOX (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOLEITE TN GUYKOAANTIKN
BaAlovTikég OnKeg:

. eappoxpuola nsplﬂuMovtoq petagv -10°C kat 40°C,

« OXETIKN Uypacia aépa 6Xt avtepn Tou 50% o€ 40°C,

« OXETIKN Uypacia aépa 6xt avwtepn Tov 90% o€ 20°C,

« O aépag oo yupw mepIBaAov Sev mpémel va MEPIEXEL GKOVN,
o&éa, aépra 1y S1aPpwTikég ouaieg, KA.

 pévo otig 6AouBeg

ANOOHKEYZIH

- TomoBeTioTe TN pnxavh Kot Ta £apTtipatd TG (ME /R Xwpig
OUOKEVAGia) 0€ KAEIGTOUG XWPOUG.

- H Bgppokpacia mepiBallovrog mpémel va mepthappaveral peragd
-20°C kan 55°C.

Z& mePIMTWON PNXavig mou mPoBAEMEL PUKTIKN HOVASa BE uypo Kat

Beppokpaociag mepiBarlovrog KaTwTEPN Tou 0°C: XPNCIHOTIOU|OTE TO

AVTIPUKTIKO UYPO TTOU GUVICTATAL AT TOV KATAOKEVAOTH 1) adeldoTe

EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA Kat T Se€apevi) Tou vypou.

Xpnoponoleite mavta KatdAAnAa pétpa yia va TPOCTATEVETE T

HNXavi anoé Tnv vypacia, ano Tig Bapcieg kar amo ™ @Oopa.

EEEE A|AGEXIH AMOPPIMMATQN
Mnv 6|ox£1£uzn: auTr TN CUYKOAANTIKI) GUGKEUR HE TA KAVOVIKG

pétpnon pe opy WoTE va P av umapyel Kivéuvog Kat
va pmopei va uloBetrioel katdAAnla pétpa mpoctaciag Omwg
TIEPIYPAPETAL 0TO 7.9 TOU KavoviopoU “"EN 60974-9: ZuoKEVEG yia

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

YMOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBetiiote T0 GUYKOAANTH Ge opi{évtio
eninedo pe KatdAAnAn mpog Tov oyKo wKavotnta. e avrtibetn
PYSRIPY

napln'rwun (rrx st)\lusva, ATTT D . KA. apx:
10¢).

S YUpLOH

AKATAAAHAH XPHZIH: eivat emkOvduvn n €yKAatactacn tou
GUYKOAANTH yla omotadfmote spvama Sagpopetiky ané v
poBAemopevn (m.x. Eemaywp ) amno 1o 15pIKo SikTuo).

KINAYNOX EFTKAYMATQN

Oplopéva pépn TNG OUOKEVNG ouvKoMnonc (Aapna, Baon
NAEKTPOSiou) Kal KOVTIVEG TEPIOXEC HMmOP va ¢ o€
Beppokpacie avwtepeg Twv 65°C: gival amapaitnTo va Popdte
KatdAAnAa TpooTATeUTIKA evéUpata.

AQPRVETE Vo KPUWOEL TO UAIKG TTOU MONIG OUYKOAAjOATE TIPIV TO
ayyigete!

AKATAAAHAH XPHZIH: givat emkivéuvn n Xprion tng GUOKEUNG
GUYKOAANGNG QIO TIEPICOOTEPOUG XEIPIGTEG TAUTOXPOVA.

ppipata 6To TéAog Tou XpriGtpou KUKAou {wng TnG.
Eivat otnv £u0UVN Tou XPRiGTN N S10XETEVGN AUTHG TNG NAEKTPOVIKIG
OUOKEUNG OTa &€I8IKA onueia MEPICUANOYAG Kal OVAKUKAWGNG
TWV NAEKTPIKWV WV 1, Beite 0TO KATAOTHHA O6TTOU
ayopaa\'nl(: To Mpoidv. Auti n oSnvla aq;opa Hovo T Sloxéteuon
oto £é5agog t; Eup 1 16 (AHHE).

2. EIZATQrH KAITENIKH NEPITPAOH

AuTr n ouoKeur] GUYKOANNONG gival pia Ty} PEUMATOG Ylo GUYKOAANON
TOE0U, KATAOKEVAOPEVN EISIKA Yia ouykoMnon FLUX xpnotpomowvtag
YeHIopéva oUppaTa KatdAnAa yia xprion xwpic aéplo mpooTaciag.

H ouokeur| cuyKOAANONG €ival EMMONG TPOCAPHOCHEVN Yia GUYKOANNON
MAG xdAuBwv avBpaka 1 XapNAAG TEPIEKTIKOTNTAG OF KPAMATA HE
agplo mpootaciag CO, 1y piypata Apyol/CO, xpnotponolvtag cuppata
NAeKTPOSioU cupmayr i ME TUPAVA (CWANVWTA).

EmmAéoy, €ival KaTGAANAn yia ™ ouykoMnon MIG avoeidwtwv
XaAUBwWV HE aéplo apyd + 1-2% o&uyovo kat aNoupIviou pe aéplo apyo,
XPNOIHOTIOWVTAG CUPHATA NAEKTPOSioU KATAMNNANG cUVBEoNC yla To
TEUAXI0 TTOU TIPOKEITAL VA GUYKOANNOEL.

Eivat idlaitepa KatdAnAn yla epappoyég otnv eAa@pid petaAhoupyia Kat
OTNV KAPOOEPIa, yla TN CUYKOANON YOABQVICHEVWY AAUAPIVWY, UNKWV
uPnAig avtoxig (LPnlol opiou Slapporic), avogeidwtou XaAuBa Kat
alouvpviou.

H ouokeur| cuykOANONG €ival €MMONG TPOETOILACHEVN Yia GUYKOANNON
TIG og ouvexéc pevpa (DC), pe avaghedn TOfou Katd Tnv emagnr
(Aertoupyia LIFT ARC), OAwv Twv xaAuBwv (dvBpaka, xapnAig Kat upnAig
KPAHOOoNG) KAl TwV Bapéwv HETAMNWY (XAAKOC, VIKENO, TITAVIO KAl KPAHATA

-53-



Touq) He aépto mpooTtaciag kabapod Ar (99,9%) 1, yia €I8IKEG XPNOEIG, e
uiypata apyou/nhiou. Eival emiong mpoeTollacpévn yia GUyKOANoN pe
nAektpddlo MMA o€ ouvexég pevpa (DC) pe emkaAuppéva NAEKTPOSIa
(pouTINiKd, 6€va, Baotkd).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
FLUX

SuvepYIKA Aettoupyia (autdpatn)

Autépatog Xpovog TeMKRG kavong (Burn-back) avdloya pe tnv
TaXUTNTA TOU CUPUATOC;

OgPUOOTATIKA TPOOTAGIA;

Mpootacia amd tuyaia BpaxukUKAWHA AOyw €mMaQrG HETAEy TNG
Aapyng kat e pddac;

Mpootacia amd avpaleg Taoel; (UmepPoAkd LPNAA 1y XapUNAR Taon
TPOYodoaiac);

MIG-MAG

AvTIOTPO®N TTONKOTNTAG (ZUYKOANANON HE pory);

MMA

Mpokabopiopéveg Aettoupyieg hot start, arc-force kat anti-stick;
‘Evéeién g ouviotwpevng Slapétpou nAektpodiov avdloya pe to
peUHA CUYKOANONG;

TIG

Awaxeipion ekkivnong, mupoddtnon LIFT;

‘EAeyxo¢ peUpATOq BPaxUKUKAWHATOG;

‘Evdeln tng ouviotwpevng Slapétpou nAektpodiou avaloya pe To
peUUA CUYKOAANONG;

ZTANTAP EZOMNAIZMOZ

Napma;
KaADS10 EMOTPOPNG e TavdNia yeiwong;
KaADS10 EMOTPOPNG He TavdNia nhektpodiou;

NMPOXZOETA EEAPTHMATA KATOMIN AITHZHZ

Mpocappoyéag Graing apyou;
AUTOOKOTEIVIA{OUGA HAOKA;
Y€1 ouyKOAnong MIG-MAG;
ST GUYKOANGNE MMA;

TET POAWV KAl QVOADOIHWY;

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla oTolxeia mou oxetiCovtal pe Tn Xprion Kat Ti¢ anoSdoelg Tou
OUYKOMNNTA cuvoyilovtal OTOV TVOKA TEXVIKWV OTOIKEIWV HE TNV
akoAoudn évvola:

1-

Eik. A
EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yla Tnv ac@dleld kat tv
KATAOKEUH HNXAVWV YIat OUYKOAANON TOE0L.
‘Ovopa kat 81evBuvon Tou KATAOKELAOTH.
‘Ovopa Tou povTéNou.
ZUHPONO ECWTEPIKNG SOUNRG CUYKOANNTH.
TUppoAo mpoPAendpevng Sadikaoiag.
TopPolo S: Seixvel 0TI pmopUv va eKTENOUVTAL CUYKOANAOEL OF
miepIBENoV pe auénpévo Kivduvo nhektpomAngiag (m.y. oAU kovtd
0& HETANIKA oOpaTa).
Z0pBoAo ypappng Tpopodoaiag:
1~ : eVANAOOOPEVN HOVOPACIKH TAoN.
3~ : evaA\aGOOHEVN TPIPATIKI) TAON.
BaBpo¢ mpootaciag matsciou.
TeXVIKA XOPAKTNPIOTIKA TNG YPAUMAG Tpo@odoaiag:
- U, : EvaA\acodpevn Tdon kat 6uxvotTa Tpo@odoaiag cuyKoANTH
(amodektd dpia +10%).
-1 - AVWTATO AMOPPOPNHEVO PEUHA OTTO TN YPAUMN.

1 max

- L4 Mpaypatiké pedua tpogodooiag .

10- An0d0OOEIC KUKAWHATOG GUYKOANNONG:

- U, :avwtartn téon oe avoixtd KOKAwua.

- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pebja Kat avtioTolxn Taon ou Umopouv

Va TTAPEXOVTaL Ao TO GUYKOANNTI) KATA TN GUYKOAANON.

X : Ixéon Sialeimouoag Aettoupyiag: Seixvel To Xpdvo Katd Tov

0T10i0 0 CUYKOAANTIG MTTOPEL VA TTAPEXEL TO avTIoTOIXO peUpa (idta

KOAOVQ). Ekppaletal og % Baocel evdg kukAou 10min (.. 60% = 6

AemTd pyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).

Te mepIMTWON ToU EEMEPATTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU

mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBalovtoq), enepfBagivel n

Bepuikn MpooTacia (0 CUYKOANTAG pével o€ stand-by péxpt mou n

Beppokpaoia Tou dev KatePel oTa EMTPEMOPEVA OpLa).

- AIV-A/V : Acgixvet v KNipaka pUBMIONG TOu  PEVHATOC
OUYKOANONG (EAAXIOTO - P€yLOTO) OTNV avTioTolxN TAon TOEou.

11- ApIBUAG UNTPWOU YIa TNV avayvwPIon TOU GUYKOMNNTH (amapaitnto

yla TNV TEXVIKY cupmapdotaon, {Rtnon avtaAaKTIKWY, avaliitnon
KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).

12- -—— : Afia Twv ac@alelwv KaBUOTEPNHEVNG EVEPYOTIOINONG
TIOU TIPETEL VA TIPOPBAEPTEL yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAUHNAG.

13- Z0pBola avapepdueva o KavoveG ac@aleiag n onupacia Twv
OToIWV avapéPETal 0To KeQ. 1 “TeVIKr ao@AEAELA yia TN GUYKOANGCN
T6&0V",

Tnueiwon: To avagepdpevo mapadelypa TG TAUMENAG gival eVEEIKTIKO

™M¢ onpaciag Twv ouPPOAWV Kal Twv Pneeiwv. Ot akpiBeic TIpéG

TWV TEXVIKWV OTOIKEIWV TOU OUYKOAANTH] OTNV KOTOXK OOC TPEMEL va

S1apacTtolv kateuBeiav OTOV TEXVIKO TTiVOKA TOU {510V TOU GUYKOANANTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

ZYIKEYH ZYTKOAAHZHZ: BA. mivaka 1 (MIN. 1)

MEXZH KATANAAQZH ZYPMATOZ KAI AEPIOY ZYTKOAAHZHE: BA.
mivaka 2 (MIN. 2)

Adapma MIG : BA. mivaka 3 (MIN. 3)

MINTZA EAEKTPOAIOY: BA. mivaka 4 (MIN. 4)

- Aapma TIG: BA. mivaka 5 (MIN. 5)

To Bapog TNG GUOKEVIIC GUYKOAANONG avaypd@eTal 6Tov mivaka 1
(MIN. 1).

4.MEPIFPA®H THEZ ZYZKEYHZ XYTKOAAHIHZ
ZYIKEYEZ EAEFXOY, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHX.

ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHE (Ek. B)

ZTnv pmpooTivi) MAevpa:

1-  Mivakag eAéyxou (BA. meptypa@n).

2-  Kahwdio kat Aauma cuyKOAnong.

3-  Kahwdio kat o@lyKTrpag yeiwong.

4-  Tayeia umodoxr BeTikol (+) mONoL yia TN oOVSeon Tou KaAwdiou
GUYKONNONG.

5-  Taxeia umodoxr apvnTikou moAou (-) yia Tn cuvdeon Tou KaAwdiou
GUYKOMNNONG.

6- Taxeia cOvSeon ouvSedepévn Pe TV AApma.

1o miow pépog:

7-  Tevikog Stakomtng ON/OFF.

8- Ymodoyxr owArjva agpiov mpootaciac.
9-  Kahwdio tpogodoaoiac.

270 XWPO TOU KAPOUAIoU:
10- Mnvio (poAé cuppatog @ 100 mm).
11- Movada éNEng cuppaToq.

MINAKAZ ENETXOY THZ ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHE (Ek. C)
1- LED évdeing mapouaiag tdong Siktuou.

2- LED évdeifng ouvayeppol  (evepyomoinon  Beppootdtn
ao@aleiag, BpaxukUKAwpa HeTagy Adumag Kat kahwdiov yeiwong oe
Aertoupyia KaAwdiou, avTi-koMNTIKG cuoTNHa o€ Asttoupyia MMA,
umepBONKA/EANITTAG Taon).

3- LED £€vde1€ng tdong, evepyou 1oxUog 650U,

mis_
maG |

FLUXK

4 G Koupmi emoyrc kat évdeigng tng Stadikasiag cuykdAAnong
MIG/MAG (GAS), FLUX pe yepopévo ouppa (NO GAS), MMA, TIG.
Fe

5- 9; Koupmi emAoyng kat évSeigng UAikoL Kal Stapétpou (@ oe mm)
TOU OUPMATOG TIOU TIPAYUATOTIOIETAL OF QOPTION Ylo EVEPYH
OLYKOMNoN og MIG/MAG, FLUX.
Fe (cuppatdoyotvo pe mpooBéto LAIKG, xaAuBac), Al (@houpivio), Ss
(avo&eibwtog xdAupac).

6- Koupmi emAoyn¢ Kal TEPIOTPOPIKAG SIaKOTITNG pUBMIONG Twv
BacIKwy MAPAUETPWY GUYKOAANONG.

Mapdapetpog Arc-Force evepyry oe MMA (puBuion 0 / 100,
gpyooTaotakn Tn 50).

Kupia mapdpetpog oe cuvépyeta emAoyng maxoug UAIKOU TTpogG
OUYKOMnNON evepyn o€ MIG/MAG kat FLUX (puBion 0,6 / 3 mm).

MapApeTpog pelUATOG €VEPYR Yia ONeG TG Slepyaoiec He
OUYKEKPIEVEC AetToupyieg (0 MIG/MAG kat FLUX autépatn pubpion
avaloya pe T Siepyacia kat Tn CUVEPYELD, TIUN EPPAVIoNG O€ A).
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-8- MapdpeTpog PUBUIONG TNG TIMAG CUVEPYEIQG TNG TAXUTNTAG
oUpuatog (evepyn oe MIG/MAG kat FLUX), (uéyloTo e0pog puBuiong
omou mpoPAEmeTal amd TIG CUVORKEG GUVEPYELAE 2 / 13m/min).
N o N .
= lapdpetpog pUBUIONG TNG TG CLVEPYELAG TNG TAONG TOEOL
KaBwe Kal NG OeppIKig e10ponc/TRENG, evepyr) oe MIG/MAG kai FLUX
(€0po¢ pUBHIONG -10/ 0 /+10, epyooTactakn Tiur 0).
7-  ANQapIBUNTIKY 000VN EPPAVIONG TNG TPEXOUOAG EMAEYHEVNG TIUAG
TIAPAUETPOU.
EvSeIKTIKA punvipata Aettoupyiag otnv aA@apOuntiki oBovn (Eik.
C-7):
- AL.1 : evepyoroinon BepUIKAG MPOOTAGIAG TOU TIPWTEVOVTOG
KUKAWUATOG.
- AL.2 : evepyoroinon BeppIKN¢ TPOOTACiaG Tou SeUTEPEVOVTOG
KUKAWUOTOG.
AL.3: gvepyoroinon TPOOTACIAG QMO UTEPTACN TNG YPOMHAG
TpOoYodoaiac.
AL.4: evepyomoinon mpooTaciag amdé umotdon NG YPOMHAG
TPoYodoaiac.
AL.8 : BonBnTikn Tdon eKTOG opiwv.
- AL.10: evepyomoinon mpootaaciag and umepeopTwon e§650ou.
AL.11: evepyormoinon mpooTtaciag BPayUKUKAWHATOG TG Adupng
OTO TEPAXIO0.
- AL.28: evepyormoinon mapakohouBnong KUKAou mavong epyaciag
avaloya He To peUA Kal TO XPOVO.
AL.30: evepyomoinon TpooTaciag amd  UMEPPOPTWON OTO
TPWTEVOV KUKAWHAL.
H enavagopd yivetar autépatra pe v mavon ¢ artiag Tou
ouvayeppou.
Katéd v amevepyormoinon, €ival @UOIOAOYIKO va EPPAVICTE yia
HEPIKA SEUTEPONETTTA N TIAPEUBAON TTPOCTAGIAG UTTO TAON.

5.EFKATAZTAZH
MPOXOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ EPTAZIEZ EFTKATAZTAZHZ
A KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TH ZXZYIKEYH
ZYFTKOAANHIHI AYITHPA AMENEPrOMOIHMENH KAl
AMOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
OIHAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPEMNEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
ANO EMNMEIPO ENAFTEAMATIEZ 'H EZEIAIKEYMENO MPOXQMIKO.
ETOIMAZIA
ATIOCUOKEVUAOTE TN OUOKEUN OUYKOANNONG Kal GUVOPUONOYNOTE Ta
EeXWPIOTA EEOPTHHATA TIOU TIEPIEXOVTAL OTN CUCKELAGIA.

TuvappoAéynon KaAwdiov eEmMoTPoPRG-Toumidag
Ew.D

TuvappoAoynon kaAwdiov cuykoAAnong-toumidag nAektpodiov
Ew.E

TOMOGETHZIH THX XYXZKEYHX ZYTKOAAHIHZ
EmAéETe Tn Béon eykatdoTaong TG CUOKEUNG CUYKOANGONG £TOL WOTE
va pnv unidipxouv epmodia ota avoiypata £i06dou kat 68ou Tou aépa
Yo&ne. BePawwbeite emiong OTL ev avappo@wvTal ayWYIHEG OKOVEG,
SlapwTikoi atpoi, uypacia KA.
Alatnpriote Touldxlotov 250 mm eAeVBePOU XWPOU YUPW amod TN
OUOKELH GUYKOANONG.
MPOZOXH! TomoBeTHOTE T CUCKEUH GUYKOAANONG O pia
eminedn em@Avela He EMAPKR avtoxn yla to Bapog tng,
wote va amo@evyOei
METAKIVIOELG.

n avatpomn 1N EmKivéuveg

ZYNAEXZH XTO AIKTYO

Mptv ipaypatomoloeTe omoladimoTe NAeKTPIKA cUvSean, BeBaiwBeite
OTL Ta OTOIXEID TNE TVAKISAG TNG OUOKEVNG GUYKOAANGNG AVTIOTOIXOUV
oTNV TAoN Kal T cuxvotnTa tou SIkTUou Tou gival SlaBéoipeg otov
TOTTO EYKATAOTAONG.

- H ouokeur} CUYKOANGONG TIPETTEL VO OUVOEETAL ATTOKAEIOTIKA OE éva
00O TNHA TPOYOS0aIag pe OUSETEPO aywyo cuvSeSepévo ot Yeiwaon.
Ma va e€ao@aloTei n mpooTacia amé éuUeon emagr, XPNOIHOTOIOTE
SIOKOTITEG SIAQOPIKNG TAONC TOU TUTTOU:

- Tomog A ( ) YO LOVOPAGIKEG UNXAVEG.

Mpokelpévou va MAnpoUvTal Ol amAITAOELG Tou Tpotumou EN 61000-
3-11 (Flicker), ouviotatat n cUVSEON TNG CUOKEUNG OUYKOANONG OTa
onueia dlacvvdeong tou SikToL TPOPoSOsiag mou Mapouctdlouv
XapnAGTEPN OLVBETN avtioTaon ano:

Zmax = 0,47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0,25 ohm (110A - 180A).

- H ouokeur} cuykOAnong Sev MANPoi TIg amaitoel; Tou ipotumou IEC/
EN 61000-3-12.
Edv ouvdebei oe dnuooio diktuo Tpopodociag eival guBlvn Tou
£YKATAOTATN 1} TOU XPoTn va BePaiwbdei dTt n cuokeur) CUYKOANONG
pmopei va ouvdeBei (edv eival amapaitnto, CUPBOUAEUTEITE TOV
SlaxelptoTr Tou SIKTUOU SlavOour|C).

BUopa kat mpila
Tuvdéote 1o Buopa Tou kahwdiouv tpoodooiag o pia mpila Siktiou
e€onmNopévn e aOPANELEG 1) aUTOPATO SIAKOTTN. O E181KOG aKPOSEKTNG
yeiwong mpémel va ouvSebei oTov aywyo yeiwong (Kitpvo-ipdactvo) g
YPapung tpopodoaiag. O mivakag 1 (MIN.T) avagépel TIC CUVIOTWHEVES
TIMEG OF QUITEP TWV AOPANEIDV KABUOTEPNONG YPAUHAG TTOU EMAéyovTal
HE BAon TN PEYIOTN OVOPAOTIKH €VTAon PEVHATOC TIOU TTAPEXEL N ZUOKEUN
GUYKOAANONG KAl TNV OVOPACTIKI TA0oN Tpo@odoaiag.

MPOZOXH! H pn tTpnon Twv mapandvw Kavovwv kadiota
/\ AVATTOTEAECHATIKO TO OUOTNHA ac@algiag mou mpoPBAémet

0 KaT ™G (kKAaon 1), pe emakéAovboug cofapoug
Kiv8Uvoug yia ta dtopa (m.X. nAektpomAnéia) Kat yia Ta avTiKeipeva
(m.x. mupkaya).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZIHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEZ LYNAEZEIZ,
A BEBAIQOEITE OTI H XIYIKEYH ZIYFKOAAHXIHI EINAI
AMENEPFOMOIHMENH KAI AMOXZYNAEAEMENH AMO TO

AIKTYO TPOOOAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIC CUVIOTWHEVEG TIHEG Yia Ta Kadwdia

GUYKONANONG (0€ mm?) pe BAON TO HEYIOTO PEVHA TTOU TIAPEXEL N ZUOKELT

OUYKOAANONG.

Emm\éov:

- TTpiPte KANG TOUG OUVOETAPEG TWV KAAWSIWV GUYKOMNNONG OTIC

TAXUOUVEETELG (v UTTAPXOLY), YIa Va EEA0PANICETE TENEID NAEKTPIKY

emagpry. Ala@opeTikd, Ba mpokAnBei umepbéppavon Twv Slwv Twv

ouvSETpWV pE emakdAoudn Tayeia PBopd Kal anwAela anodoong.

XPNOIUOTIOINOTE Ta CLUVTOUATEPA SuVATA KAAWSIA GUYKOANNONG.

- ATIOQUYETE TN XPHON METAANKWY Sopwv mou Sev amotehouV péPOG
TOU Tepayiou TPOG €Meepyacia, w¢ UMOKATACTATO Tou KaAwdiou
EMOTPOPAG TOU PeUATOG OUYKOAANONG. Auté pmopsi va  eival
EMKIVOUVO ylo TNV AOPANELD Kal va OBNYHOEL OE PN IKAVOTIOINTIKA
anoteAéopata CUYKOAANoNG.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHE ZE AEITOYPFIA MIG-

MAG

ZUvdeon pe T PLaAn agpiov (eav Xpnoup itay)

- Bidwote tov pewthpa mieong(*) otn PalBida g @laAng agpiov,
TOTOBETWVTAG TOV EISIKO HEIWTAPA TIOU TTAPEXETAL WG EEAPTNHA, OTAV
Xenotuomoleital apyo 1 peiypa apyou/CO,.

- TuvdéoTe Tov OWAVa €10680V AEPIOU OTOV HEWTHAPA Kal OQIETE T

o@lyKTpa.

XoaAapwoTe To SAKTUMO PUBUIONG TOU HEIWTHPA TTIECNG TIPIV AVOIEETE

™ BaABida TS PLaingG.

(*) Aecoudp TTou TIPETTEL VA AYOPAOTEL EEXWPIOTA, EQV SEV TTAPEXETAL PE

TO TIPOTOV.

TUv8eon KaAwSiov EMOTPOPIC PEUHATOG GUYKOAARONG

Mpénel va ouvSebei 0To TEUAXIO TIPOG GUYKOAANGN 1 OTOV METOANMKO
TIAyKO TTAvw oTov omoio oTnpileTal, 660 To SuvaToV O KOVTA GTO ONEio
GUYKOANANONG.

Aapma

MpoeTOIPdoTe TOV KATA TNV TPWTN  @OPTWON TOou  CUPUATOC,
OTTOCUVAPHOAOYWVTAC TO AKPOPUGIO Kal TO OWANVAKL EMAQG, yia va
S1euKONUVETE TNV €600 TOL CUPHATOG.

E§wtepikr) aAhayn mohikétntag Eik. B
'
&

Zuyk6AAnon XQPIZ AEPIO (FLUX):

- Zuvdéote 1o ypriyopo Buopa (Ek. B-6) otnv apvntikn () ypriyopn
vmodoyr (Ei. B-5).

- Zuvbéote 10 KaAwSI0 EMOTPOPAG TG Tavdhiag otnv Betikr (+)
vmodoyr taxeiag ouvdeong (Ek. B-4).

1\

- ' Zuyk6AAnon pe aépro (MIG-MAG):
- Zuvdéote To ypriyopo Buopa (Eik. B-6) otnv umodoxn ypriyopng
oUvdeong Betikov (+) (Eik. B-4).
- ZuvbéoTe TO KaAWSIO EMOTPOPRG TNG TavANag otV apvnTiky ()
Tayeia umodoyr (Eik. B-5).
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ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ LYTKOAAHZHE ZE AEITOYPIIA MMA
Ixedov OAa Ta emKaAuppéva NAEKTPOSIa Tipémel va ouvdéovTal oTov
BEeTIKO TTONO (+) TOUL YeVVATPLAG: KAT' €€aipendn oTov apvnTIKO OO (-) yia
NAekTPOSIa e O6&vn emkaAuPn. ENéyETe T owaoTr) mOAKOTNTA XPriong
TOu NAeKTPOSiou OTO KOUTI TOU.

ZUvdean KaAwdiou GUYKGAANGNG ToTTiSag-umodoxri¢ nAektpodiou
AaBETel 0TOV aKPOSEKTN éva EIGIKO OPIYKTHPA TIOU XPNOIPEVEL yia TN
oUOPIEN TOU AKAAUTITOU TUAPATOC TOU NAekTPodiou. AuTO TO KaAWSIo
TIpEmel va ouvSeBei oTov BETIKO 1} apvnTIKG akpodéktn avaloya He Tov
TOTO Tou NAeKTPOSiou Tou Xpnotpomoleitat (Eik. B-4) - (Eik. B-5).

TUv8eon KaOAWSiov EMOTPOPIC PEUHATOG GUYKOAANONG

- Tpémel va ouvdeBel GTO TEUAXIO TIPOC CUYKOAANGN 1) OTOV HETAANIKO
mayko mavw otov omoio otnpiletal, 600 To duvatov Mo KOVTA OTn
oUvdeon mou ekTeAeital. AuTto To Kadwdlo mpémel va ouvdebei oTov
BeTIKO 11 apvVNTIKO aKPOSEKTN, avaloya HE Tov TUTTO Tou NAEKTPodiou
mou xpnotporoleitat (Eik. B-4) - (Eik. B-5).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHE ZE AEITOYPTIATIG

Tovdeon tng Aapyng

- Ewoayete 1o kahwdlo tpopodooiag pevpatog otnv edIkn ypriyopn
ouvdeon (-).

ZUvdeon KaAwSiov EMOTPOPIIC PEUHATOC CUYKOAANONG

- Tpénel va ouvdeBei 0To TEPdXIO TTOU TIPOKEITAL VO GUYKOANOE 1) oToV
HETANIKO TTIAYKO TAVW OToV oTToio BpioKeTal, 600 To SuvATOV IO KoVTd
OTO ONUEI0 CUYKOANONG.
AuTO To KaAWS10 TIPEMEL va ouvSEDEi 0TOV OKPOSEKTN He TO oUMBOAO
(+).

ZUv8ean pe Tn @LaAn agpiov

- Bidwote tov pewtipa mieong ot PaABida ¢ @aAng agpiov,

TOTIOBETWVTAG, AV XPEIAOTE(, TOV EISIKO HEIWTHPA TTOU TIAPEXKETAL WG

e€dptnua.

SuvdéoTe Tov cwAva 10050V agpiou OToV PEIWTHPA Kal o@ifTe Tov

OQIYKTHPA TTOU TTApEXETAl.

XaAapwoTe T0 SAKTUMO PUBHIONG TOU MEIWTAPA TTIECNG TIPIV AVOIEETE

™ BarBida TG Praing.

- AvoiTe TN @IaAN Kat pubpioTe TNV moooTnTa agpiov (I/min) cOppwva
HE Ta eVOEIKTIKA oTolxeia xpriong, BA. mivaka (MIN. 5). Tuxdv puBpioceig
NG PONG agpiov PmopolV va yivouv Katd th SIpKELa TNG GUYKOAANGNG,
TIAVTA XPNOILOTIOIWVTAG TO SAKTUAIO TOU HelwThpa Tieong. EAéyETe Tn
OTEYAVOTNTA TWV CWANVWOEWV KAl TWV OUVEECHWV.

MPOZOXH! K\eivete mavta ™ BaABida tng @raing agpiov
HETA TV OAOKAjpWON TNG EpYACiag.

OOPTQXH MNOAYZMIPAA ZYPMATOX (Ewk. F)

MPOZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ EPFAZIEZ ®OPTQIHZ

A TOY ZIYPMATOZXZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYIKEYH

ZYTKOAAHZIHZ EINAI ANENEPrOnoIHMENH KAI

ATMOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPABHTMATOX XYPMATOZ, TO MNMEPIBAHMA

OAHIHZHX XYPMATOX KAl O ZQAHNAL EMNAOHZI THX AAMMALZ

ANTATMOKPINONTAI XTH AIAMETPO KAI TH OYZH TOY XYPMATOX

MOy TMPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KAI OTI EINAI XQXTA

TOMOGETHMENA. KATA TH AIAAIKAZIA THX EIZAFQIHZ TOY XYPMATOX

MHN OOPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA.

AVOI{TE TNV TTOPTA TOU XWPEOU TOU KAPOUAIOU.

TomoBEeTHOTE TO KAPOUAL VIHATOG OTOV TPOXO. BeBaiwBeite oTi 0 meipog

ENENG Tou TPOoXOU £xel TomoBeTNOEl owWoTd oTNV TPOPAENdpEVN Omh

(1a).

AneheuBepwoTe TOV/TOUG avTiBeTo/OUG KUMVSpO/ouG migong Kat

QATTOPAKPUVETE TOV/TOUG amd Tov/Toug KAtw KUAvSpo/oug (2a-B).

- EAéy&te o011 0/01 KUAVEPOG/ot €NENG €ival KATAANAOG/OL yia TO VApa

oV Xpnotpomoleital (2c).

ATIENEUBEPWOTE TO GKPO TOU VAHATOC, KOYTE TO TOPAHOPPWHEVO

dkpo pe pia kabapry Komn xwpic ypéQia. MeploTpéPte v pmopmiva

APIOTEPOOTPOPA KAl EICAYETE TO AKPO TOU VAHATOG OToV 0dnyd

£10650V, WBWVTAG TO yia 50-100 mm oTov 08NY6 TOU CUVSETHPA TNG

Napmag (2d).

- EmavatomoBetiote  Tov/TOUG  QVTiOTPOQO/OUG  KUAVEpO/oug
puBpiCovtag tnv mieon oe pa evdidpeon Ty, PePaiwbeite 6T TO
olpua €ival owoTd TOMOBETNHEVO OTNV AUAAKWON TOU/TWV KATW
KUAivépou/wv (3).

- A@aIpéoTe TO aKPOPUOIO KAl TO CWANVAKL EMAQNG (4a).

- JUVSEOTE TO @IG TNG CUOKEUNG OUYKOANNONG otnv Tipila tpogpodoaoiag,
EVEPYOTIOINOTE TNV OUCKEUN GUYKOAANONG, TIATHOTE TO KOUMTI TNG
AApYPNG Kat TTEPIPEVETE HEXPL TO GKPO TOou oUppatog va Slavioet
OAGKANPO TO PIKOG TOU 08NnyoU CUPHATOG Kal va TPOeEEXEL Katd 10-
15 cm amnd 1o PMPOCTIVO HEPOC TNG AAUPNG, OTN CUVEKELD APHOTE TO
KOUMTT{.

MPOZOXH! Katd tn S1GpKEld QUTWV TWV EPYACIWV, TO
oUppa BpioKeTal UG NAEKTPIK TAON KOl UTIOKEITAL OF
pnxavikp 80vapn. Emopévwg, €av Sev AngBolv Ta

KatdAAnAa mPoAnmTIKA METPa, Mmopei va mpokaAécel KivSuvo

nAektponmAnéiag, TPAaVpHATIOHOUC Kat va TIPOKAAEGEL NAEKTPIKA TOEa:

- Mnv KaTeUBUVETE TO GTOUIO TG AAPPNG TIPOG HéPN TOU CWHATOG.

- Mnv mAnotadete Tnv Apma ot @Laan.

EmavatomoBetiote To CWANVAKL EMAPRG KAl TO aKpo@Uato (4b) otnv

Aaprma.

- EAéy&te 6Ti n mpowBnon Tou oUPPATOC gival OpaAr. PuBpioTe Tnv migon

TWV KLAVEPWV Kal TN @péVwaon Tou KApoUAOU OTIG ENGXIOTEG SuvaTég

TIHEG, ENéyxovTag OTL TO 0Uppa Sev YMOTPAEL 0TV AQUAAKWON Kat OTL,

Katd TN Slakomr g €MENG, ot OTIEIPEC Tou CUPHATOG eV XAAAPWVOUV

AOyw umePBONIKNG adPAVEIAG TNG HITOUTTIVOG.

Koyte 1o dKpo Tou vipatog mou Pyaivel amé To akpopuoto ota 10-15

mm.

- K\eioTe T0 KAMAKI TOU XWPEOU TOU KAPOUAIOU.

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H ™&n tou ocVpHaTOG Kal N amokOAANCN TNG OTAYOVAC YivETal PECW
S1adOKIKWV BEAXU-KUKAWHATWY TNG atXpr¢ cUpHaTog 6To BUBIopa TENG
(Héxpt 200 popéc To SeuTePOAENTO). To EAEUBEPO HKOG CUPHATOG (stick-
out) mep\apBAavetal Kavovikd PeTagu 5 kat 12 mm.

Mapayspiopévo ocvppa
- AIAPETPOC XPNCIUOTIOIGIUWY CUPUATWV: 0.8-0.9mm
- Xpnotpomnoljoiyo aéplo: Kavéva

AvOpakoXdAuBeg Kal Aa@pd-Kpapat \ué
ekSoxr MOAAMAWY S1adIkactwv)

- AIGPETPOG XPNOIUOTIOICIHWY CUPHATWY: 0.6 -0.8mm
- Xpnotuomoliolpo aéplo: CO, f piypata Ar/CO,
Avogeidwrol xaAuBeg (L6vo ekSoxr) TOANAMAWY SIadIKACIWY)

- AIAPETPOC XPNCIUOTIOIGIUWY CUPUATWV: 0.8 mm
- Xpnotyomoloipo aéplo: iypata Ar/O, 1y Ar/CO, (1-2%)
Aloupivio (pévo ekdoxry TOMATAWV S1adIKACIWY)

- AIAPETPOC XPNOIUOTIOINOIHWY CUPUATWV: 0.8 mm
- Xpnotuomolotpo aéplo: Ar

XaAuBeg (povo

AEPIO NMPOZTAZIAZ (6mou mpoBAémeTat)
BAéme MIN. 2.

ZYNEPTIKH AEITOYPTIA:

PYOMIZH MNAXOYZ

H pUBuion Tou mayoug yivetal péow tou koupmol (Eik. C-6), To omoio
emAéyel Kal puBpilel TRV 10XV CUYKOAANONG avAloya pE TO TTAXOG TOU
Aapapiva kat emnpeddel Tautdxpova TV TaxuTNTa €AENG KAt TNV moodtnTa
PEVHATOG TIOU HETAPEPETAL OTO CUPHA CUYKOANNONG (OUVEPYELD).

PYOMIZH THX TAXYTHTAZ TOY ZYPMATOX

H Aemtiy pvBuIon tng TaxuTnTac NENG yivetal péow Tou Koupmov (EK.
C-6), 1o omoio emAéyel Kat puBpilel TV TaxutnTa €£680UV TOU CUPHATOG
anmoé TNV AApma, TaPapévovTag €VTOG Tou TIPORAEMOpEVOU Tediou
OUVEPYELAC.

PYOMIZH TOY ZXHMATOZ TOY ZYTKOAAHTIKOY NHMATOZ

H puBpIon Tou oXHATOC TNG PAPNG YIVETAL HECW TOU KoLpTIOU (Eik. C-6),
7o omoio emMAéyel Kal puBpiCel TV TAGON Kal, CUVETTWG, TO UAKOG Tou TOE0U,
kaBopilovtag Tn HeyahUTEPN 1} HIKPOTEPN TTPOCOKN Beppokpaciag otn
OUYKOMNON.

I& Edv n paen eivat moAU Kupth, autd onuaivel Ot n Bepuikn
TIPOOPOPA Eival AVETIAPKAG Kal | GLYKOANNON gival «<kpUaw, Pe ENAXIOTN
Sieioduon. Eival emopévwe okOmpo va HEwBel eAa@pws n Tdon
(EPIOTPEPOVTAG TO KOUMTH aPIOTEPOCTPOPA, OPVNTIKEG TIPEC TNG
TIOPAUETPOU), WOTE va OuVTOpEUBEl To TOEO, va OUYKeVTpwOel n
BeppdTnTa Kat va euvonBei peyalutepn THEN Kat Sieioduon.

L Eav n pagry givat moAO koikn, autd onpaivel 6Tt n BepuIKn
Tpoo@opd gival LTEPPONKA Kal n oUYKOAANGN €ival MOAU «{eoTr», pE
vypnAn Sieioduon.

TuvioTtdtal ooV va auENoETe TNV £vTaon (TEPIOTPEPOVTAG TO KOUTT
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SeEIO0TPOPQ, BETIKEG TIHEG TNG TTAPAPETPOU), WOTE VA EMUNKUVETE TO
TOE0, VA PEIWOETE TN CUYKEVTPWON TNG OEPUOTNTAG KAl VA EMMITUXETE HIat
770 OHOIOHOPPN PAPH|.

7.ZYTKOAAHZIH MMA: NEPIFPA®H THZ AIAAIKAZIAZ

FENIKEZ APXEZ

Eivai amapaitto va akolouBeite TI¢ 0Snyie TOU KATAOKEUAOTH TTOU
avaypd@ovTal 0Tn CUOKEVUAGTIa TwV NAEKTPOSIWV TTOU XPNOIUOTIOLE(TE,
Ol OTT0IEC UTTOSEIKVUOUV T OWOTH TTOMKOTNTA TOU NAEKTPOSIOU Kal TO
avTioTolXo BEATIOTO pevpa.

To pevpa ouYKOANGONG TPEmel va puBpiletal avdloya pe tn StapeTpo
TOU NAEKTPOSIOU TTOU XPNOIHOTIOLETAL KAl TOV TUTTO TNG OUVEEDNG TTOU
£MOUEITE VA TTPAYUATOTION OETE.

INUEWOTE 0TI, yla TV iSla SIAPETPO NAEKTPOSiou, UPNAEG TipéG
pevpato¢ Ba  xpnopormoinBouv yla ouykoAoElG o oplovTia
EMPAVELQ, EVW YIa GUYKOAAOELG O KABETN 1) umepupwpévn Béon Ba
TIPETEL va XpnaotpomoinBolv XapnAotepa pevpata.

Ta pNXaVIKA  XOPAKTNPIOTIKA TNG  OUYKOANUEVNG  oUVEEONG
kabopilovtal, €ktOG amd TNV €eMAEyHévn €vTacn PEVHATOC, Kal
and GAeG TTAPAMETPOUG GUYKOANONG, OMWG TO HAKOG Tou TOEou,
n taxutnNTa Kat n Béon extéAeonc, n SIGUETPOC Kal n moldTNTA TWV
nAektpodiwv (yla owoty ocuvtipnon, SlatnperoTe Ta NAEKTPOSIa
HaKPLA o TNV LYPAsia, TPOOTATEVHEVA HE TIG EIGIKEG CUOKEVAOIEG )
Soxeia).

MPOZOXH:
Avaloya Pe TN HAPKa, TOV TUMO KAl TO TAXOG TNG EMKAAUYNG Twv
nAektpodiwy, evééxetal va mapatnenBei aotdbela Tou 16Eou ANdyw NG
ouvBeong Tou iSlou Tou NAekTpodiou.

AIAAIKAZIA

Kpatwvtag ™ pdoka MMPOXTA XTO MPOZQMO, tpipte v dkpn
TOU NAEKTPOSiOU TMAVW OTO TEUAXIO TTOU TIPOKEITAL VA GUYKOAANBEI,
EKTENWVTAG A Kivnon cav va avdBete éva omipto. Auth €ival n mo
owoTn péBodOC yia TNV avapAedn Tou Tdou.

MPOZOXH: MHN XTYTATE 10 NAeKTpOS10 MAVW OTO TEPAXIO- UTTAPXEL
Kivduvog va Kataotpagei n emMkaluPn tou, kabiotwvtag SUGKOAN TV
avagAe€n Tou ToEou.

Mo mupodotnBei To 16&o, mpoonabriote va Siatnproete andotacn
Ao TO TEHAX10 (0N HE TN SIGUETPO TOU NAEKTPOSIOU TTOU XPNOIUOTIOLEITE
Kat SlaTNPAOTE QUTH TNV amdoTacn 6o To Suvatodv 1o oTabepr| Katd
™ SidpKela TG ouyKOANNonG. Na BupdaoTe 6Tin KAion Tou nAektpodiou
TIPOG TNV KatevBuvon NG MPowBNoNg Mpémel va gival mepimou 20-30
Hoipec.

3T0 TENOG TNG OUYKOMNTIKAG PAPC, METAKIVAOTE TO GKPO TOU
nAektpodiov ENAPPWG TIPOG Ta TOW Ot Oxéon HE TNV KatevuBuvon
mpowlnong, mMavw amd TOV KPATHPA yld VA TIPAYHOTOTIOICETE
MV TARPWON, Kal 0T OUVEXEIA ONKWOTE yPryopa TO NAEKTPOSIO
ané 1o Aoutpd TENG yla va ofrioel To 1680 (Xapaktnplotikd tng
GUYKOANTIKAG pa@riG - Eik. G).

8. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFTPA®H THX AIAAIKAZIAZ

TFENIKEZ APXEZ

H ouyk6Mnon TIG DC givat katdAAnAn yia 6Aoug Toug XAAuBEeg XapnAig
Kal VPNANRG TTEPIEKTIKOTNTAG O AvOpaKa, KaBWG Kal yia Ta Bapéa pETaAa
XAAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal Ta KpAPATd Touc. MNa tn cuykdAAnon TIG DC pe
NAEKTPOS10 0TO TIOMO (-) XPNOIHOTIOLETAL YEVIKA NAEKTPOSIO pE 2% Kepiag
(YKpt Xpwpatiot) Awpida).

Eivar amapaitnto va akoviotei afovikd 1o nAektpodio Bohppapiou
HE TPOXO, PpovTilovTag WOTE N GKpn Vo €ival amoAUTA OHOKEVTPOG,
TIPOKEIMEVOU VA amo@euxBolv amokAioelg Tou té&ou. Eival onpavtiko
va mpaypatomnoleital n Agiavon Katd pRko¢ Ttou nhektpodiou. H ev
Aoyw epyacia Ba mpémel va emavalapPdavetal meplodika avaloya pe
xprion kai m @Bopd tou nAektpodiou f dtav autd éxel HoAuvBei Tuxaia,
o&e1dwoei i xpnoomonBei AavBaopéva. MNa pa kahrj GuyKOANon eivat
anapaitnTo va avatpéEete otov Mivaka 6, 6mou avagépovTal n SIGHETPOG
Tou NAekTPOdiou, TO PEVHA KAl N POK AEPIOU avAAoya HE TO TTAXOG TTOU
mpoopiletal va cuykoAnBei. H kavovikry mpoggoxr| Tou nAektpodiou
anmd To KEPAUIKO aKPO@UOIO gival 2-3 mm Kal Mmopei va @Tdoel Ta 8
mm yla YWVIOKEG OGUYKOMRAOEIG. H ouykOANon mipaypatomoleital pe
TEN TwV AKpwV NG oVVEESNC. Mot AEMTA TIEXN TIOU £XOUV TTIPOETOIUACTET
kataAnAa (éwg mepimou 1T mm) Sev amaiteital UVAIKG GUMTARPWONG.

MNa peyaldtepa maxn amatovvtal pdpdot g idlag cuvOeong pe to
Baotkd UAIKO kat KATAAANANG Stapétpou, pe TV KatdMnAn mpoeTolpacia
TWV AKPWV.

Ma v emTuyr CUYKOAANON, €ival GKOTIHO TA TEUAXIA VA EIVAL TTPOOEKTIKA
kaBaplopéva kat amaAaypéva amo o&eidia, Aadia, Nimn, SIaAUTEG K.ATT.

AIAAIKAZIA (ANADAEEH LIFT)

- PuBpioTe 1o peUpa CUYKOANONG OTNV EMOUUNTA TIHH XPNOIHOTTOIWVTAG
Tov Stakomtn C-6.

- TPOCAPHOOTE TO PeVA KATA TN SIAPKEIA TNG CUYKOAANONG OTnV

TIPAYHATIKY BepIKN ElGpON.

EAéy€te Tn owoTr por) Tou agpiou.

H ava@Ae€n tou nAeKTpIkoU TOEOU TIPAYMATOTIOEITAL PE TNV EMAPN

Kal v amopdkpuvon Tou nAektpodiou Boppapiov amd To TeHAxlo

TIPOG CUYKOAANON. AUTOG O TPOTIOG AVAPAEENG TTPOKAAEL AyOTEPES

NAEKTPOHAYVNTIKEG SIOTAPAXEG KAl HEIWVEL OTO ENAXIOTO TIG EYKAEIOEIG

Bohgpapiou kat TN eBopd Tou NAektpodiou.

- AKOUMMAOTE TNV AKPN TOU NAEKTPOSIOU OTO TEUAXIO AOKWVTAC EAAPPA
migon.

- INKWOTE ApéowC To NAEKTPOSIO KATA 2+3 mm, WOTE va evepyoroinBei

70 16&0. H GUOKEUr GUYKOAANONG apXIKA TTAPEXEL HEIWHEVO PEUMA KAl

OTN OLVEXELD Ba TTAPEXEL AUTOPATA TO PUOIOUEVO PEUIA OUYKOAANONG.

la va S1akOPETE TN GUYKONANCN, CNKWOTE YPryopa To NAEKTPOSI0 and

TO TEUAXIO.

9.ZYNTHPHZH
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE EPFAZIEZ XYNTHPHZIHZ,
A BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH ZXYIFKOAAHZIHZ EINAI
ATMENEPTOMNOIHMENH KAl AMOXYNAEAEMENH AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol EPTAZIEXZ TAKTIKHZ XYNTHPHZHX MMNOPOYN NA EKTEAEZTOYN
ANO TO XPHZTH.

Adapmna

ATIOQUYETE VA AKOUUTTATE TNV AGUTTA KAL TO KAAWSIO TNG TAVW OE KAUTd
QVTIKE(HEVD, KaBWE autd Ba mMPokaAoVUoE TNV THEN TWV HOVWTIKWY
UNIKWV Kat Ba Tnv €0€Te ypriyopa KTOC AelToupyiag.

ENéyxete TEPIOSIKA TN OTEYAVOTNTA TWV OWANVWOEWV Kal TwV
ouvdéopwv agpiou.

- KdaBe @opd mou avTikaBioTate To NVio cUPHATOG, PUONETE HE ENPO
TIEMECPEVO aépa (péy. 5 bar) ato mepifAnpa 0drynong oUpHAToG Kat
£NEyETe TNV aKePAOTNTA TOL.

Mpv and kabe xprion, eNéyETe TNV Katdotaon @Bopdg Kat T owoTh
OUVOAPHOAGYNON TWV OKPAiwv HEPWV TNG AduYNG akpo@uolo,
OWANVAKL EMaQRG, SlaxuTtng agpiou.

Tpo@odoTNng cuppaTog

- ENéyxete ouxva v katdotacn ¢Bopdc Twv KuAivepwv EAENg
oUPPATOC, AMOPAKPUVETE TEPIOSIKA TN UETOANKY oKOvn Tou €XEl
OUCOWPEUTEL 0TV TEPIoXN €AENG (KUAvSpoL Kat 08nydg cupHATOg
£100600 Kal e£650v).

EKTAKTH ZYNTHPHZIH

Ol EPTAZIEZ EKTAKTHXZ XYNTHPHXIHZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI

AMOKAEIZTIKA AMNO EMMEIPO TEXNIKO MPOZIQMIKO ZITON

TOMEA THZ HAEKTPOMHXANIKHX KAl ZYM®QNA ME TO TEXNIKO

NPOTYNO IEC/EN 60974-4.

MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THEZ

A IYIKEYHZ XIYTKOAAHIHXI KAl TMPOXIBAZETE XITO

EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH

ZYTKOAAHZHZEINAIAMENEPTOMOIHMENH KAIAMOZYNAEAEMENH

AMOTO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Tuxov £Aeyxol TOU TPAYHATOTOIOUVTAL UTIG TAGH OTO ECWTEPIKO

TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG Mmopei va TpokaAécouv ocofapo

nAektpomAnéia AOyw GMECNHG EMAPNG HE TURRATA UTIG TAon Kal/n

TPAVHATIGHOUG AOYW AHEGNG EMAPIIG HE KIVOUHEVA péPN.

- TMeptodikd Kkal, o€ KABE MEPIMTWON, HE CUXVOTNTA AvaAoyn TNG XProng

Kal NG okdvng tou TEPIBANOVTOG, EMBEWPHOTE TO EOWTEPIKO

NG OUOKEUNG OUYKOANONG Kal QITOMOKPUVETE TN OKOVN TIoU €xEl

OUOOWPEUTE{ OTOV HETACKNHATIOTH, TNV QvTiOTAon Kat Tov avopOwTr

HE pevpa Enpou memeopévou aépa (uéy. 10 bar).

ATIOQUYETE VO KATEUOUVETE TO PEVUHA TIEMIECUEVOU QéPa TIPOG

TIC NAEKTPOVIKEG TAaKETEC. Edv  xpelaotei va TG kaBapioete,

XPNOIOTIOOTE pia TTOAU HaAaKr| BoUPToa 1) KATAANAG SIGAUTIKA.

- Me Vv eukaipia, eNéyETe OTL Ol NAEKTPIKEG OUVSECEIG €ival KOAA
OQIYHEVEG Kal OTL Ta KAAWSIa Sev TTapouatalouy {npIEG 0T HOVWOoN.

- MeTd TNV 0AOKAPWON TWV TIAPATIAVW EPYACIWV, EMTAVATOTOBETAOTE
Ta KAANUPHATA TNG CUCKEUNG GUYKOAANONG opiyyovTtag KaAd Tig Bideg
OTEPEWONC.

- ATTo@UYETE AMOAUTWG TNV EKTENECT EPYACIWV GUYKOAANGNG E QVOIXTH
OUOKELT CUYKOANONG.
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- MEeTd TNV €KTENEON TNG CUVTHPNONG 1| TNG EMOKEVNG, EMAVAPEPETE
TIG OUVOEOEIG KAl TIG KAAWSIWOEIC OTNV OPXIKN TOUG KATAoTaon,
@POVTICoVTag va pnv £pXovTal O€ EMAPH ME KIVOUUEVA UEPN 1 HéPN
TIOU MMOpPEl va PTAcouV o€ LPNAEC BEpUOKPACIES. STEPEWOTE OAOUG
TOUG aywyoUg Omwg NTav apxikd, @povtifovtag va Siatnproete
KaNG Slaxwplopéveg HETAEU TOUG TIC OUVOECEIC TOU TIPWTEVOVTOG
KUKAWHATOG UYPNARG TAONG OO AUTEG TOU SEUTEPEVOVTOG KUKAWMATOG
XAUNARG Téong.

XpNOIHOTIOINOTE OAEC TIG YVIISES Kat TIC BiSEC TOL apyIko eE0MAIGHOU
Y10 TO KAE{OIHO TOU OKENETOU.

10. ANIXNEYZH BAABQN

SE MEPINTQXH MH IKANOTOIHTIKHX AEITOYPIIAL, KAI MPIN NPOBETE

ZE MIO XYZTHMATIKOYZ EAEMXOYX 'H AMEYOYNOETE XTO KENTPO

EZYMHPETHXHX MEAATQN XAY, EAET=TE OTI:

- Me Tov yevikd Slakémtn otn 6éon «ON», n avtiotolxn Auyxvia givat
avappévn. e avtiBetn mepintwon, To mPéBAnUa ouvnBwe Bpioketat
oTn ypapur Tpogodoaiag (Kahwsdia, mpila karn QIg, aOPANEIEC KAL),

- Aev gival avappévn n kitpivn Auxvia LED mou onpatodotei tnv

gvepyoroinon TNG BeppikAG  ac@dAelac Aoyw  umepBoAknG N

QAVEMAPKOUG TAONG 1 BPAXUKUKAWHATOG.

BePaiwBeite OTI €xeTE TNPHOEL TNV OVOPACTIKY avaloyia SlaKomc-

Aertoupyiag. Te TePIMTWON  evepyomoinong NG  BePHOCTATIKAG

TPOOTACIAC, TIEPIMEVETE VO KPUWOEL PUOIKA N GUOKEUR CUYKOAANONG

Kal EAEyETe TN AelToupyia Tou avepoTHPA.

EAéy€te TV Tdon Siktvou: €av N TIpA ivat TOAD LPNAR 1 TTOAD XaunAn,

1 OUOKELT) GUYKOANNONG TIAPAPEVEL OE KATACTAGN MITAOKAPICHATOG.

ENéyéte ot Sev undpxel BpayxukUKAwHa otnv £€€080 TNG CUOKEUNG

OUYKOMNONG O€ QUTAV TNV TIEPIMTWON, TIPOXWPNOTE  OTNV

QATTOKATAOTAON TOU TTPOBAAHATOG.

- Ol OUVSEDEIG TOU KUKAWHATOG OUYKOANONG TIPETIEL VA €XOUV Yivel
owoTy, E81KA N Tavalia Tou Kadwdiou yeiwong mpémel va givat owotd
ouvSedepEVN OTO TEPAXIO KAl XWPIC TNV TTAPEUBOAT) HOVWTIKWY UNKWV
(m.x. Bagq).

- To aéplo mpooTaciag mou XPNOIUOTIOLE(TAL va ival TO OWOoTO Kal 0TV
KATAANAn moodtnTa.

(RO) |

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC FLUX,
MIG-MAG S| MMA, PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.

Noté: In textul de mai jos, se vor folosi termenii ,Aparat de sudurd” si
"Aparat de sudura multiproces” pentru modelele prevazute pentru sudura
MIG-MAG S| MMA.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol

transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum

si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si

deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de sudurd si deconectati-l de Ia reteaua de

alimentare inainte de a inlocui ¢ de

sudura predlspuse la uzura.

- R latia electrica coresp normelor si legilor in
vigoare referltor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la

pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau

P

sub ploaie.
- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

LN/

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.).

Pastrati butelia departe de surse de cildura, inclusiv iradiatia
solara (daca se utilizeaza).

VN

FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS

Fumul generat in timpul sudurii contine gaze si vapori toxici.

Fumul de sudura contine substante cancerigene, conform

indicatiilor din monografia IARC 118 (Agentia internationala de

cercetare a cancerului).

Toxicitatea fumului de sudura depinde de urmatorii factori:

- metale folosite la sudura;

electrozi si fir de sudura;

imbracaminte electrozi;

- detergenti, degresanti

- proces de sudura folosit.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a

reduce la minimum inhalarea de fum de sudura:

tineti capul departe de fumul de sudura, daca apare;

nu inhalati fumul de sudura;

asigurati o circulatie corespunzatoare a aerului sau mijloace active

pentru indepartarea fumului de sudura in apropierea arcului;

- daca ventilatia este insuficienta, folositi o masca automata cu
respirator.

In vederea respectarii prevederilor directivei 2019/130/UE privind

protectia lucratorilor impotriva riscurilor legate de expunerea la

agenti cancerigeni sau mutageni la locul de munca, este necesara

o abordare sistematica pentru evaluarea limitelor de expunere la

fumul de sudura in functie de compozitia si concentratia acestora si

de durata expune

Efectuati o izolare electrica 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,
Ita masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
- Conform indicatiilor din monografia IARC 118, radiatiile
ultraviolete sunt cancerigene; totodata, radiatiile ultraviolete si
infrarosii pot vatama ochii si cauza arsuri ale pielii.
Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNIEN 169 sau
cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN
175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.
Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de
intensive, se constata un nivel de expunere personala zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

2O®AOG®

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE
Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza
campuri electrice si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura
genereaza un camp CEM in imediata apropiere a circuitului de
sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie

i produse similare;
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asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa
protejeze persoanele care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se
va interzice accesul in zona in care este folosit aparatul de sudura sau
se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care sunt supusi
sudorii.

Acest aparat de sudurd corespunde standardelor tehnice privind
produsele destinate utilizarii exclusive in scop industrial si
profesional. Nu se gar a confor cu restrictiile de
baza privind expunerea umana la campurile electromagneme in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la minimum expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:
apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva,
daca acest lucru este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de
sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul
obiectelor metalice sau in jurul corpului;

- nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de
sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;
conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai
aproape posibil de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa
tehnica CEM;

distanta de la sursa CEM péana la un punct dincolo de care
expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa: d =
15cm.

- Aparatde clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu compati atea
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care al a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

in medii cu risc ridicat de electrocutare;

n spatii ingradite;

- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive.
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert”si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane
calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau
alimentatorul de sarma este sustinut de operator (de exemplu,
prin intermediul unor curele).

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.

Este necesar ca un coord

sa efectueze
ea cu instr c e pentru a determina
daca exista un risc si sa poata Iua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

experi

ALTE RISCURI
- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. pod inclinate, etc.) exista pericolul rasturnarii
aparatului.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri

diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele
port-electrod) precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi
de peste 65 °C: este necesara purtarea de haine de protectie
adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de
sudura de mai mult de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna
butelia de gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile
accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de
a conecta aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- finlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
troducerea sarmei in role;

carcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)

- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise
mai jos:
« Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40

iditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40
itatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20

. Tn atmosfera ambientalad nu trebuie sa fie prezente praf, acizi,
gaze sau substante corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii
inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °Csi 55 °C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o

temperatura a mediului inconjurétor sub 0 °C: folositi lichidul antigel

prevazut de producator sau goliti complet circuitul hidraulic si

rezervorul de lichid.

intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul

de umidi murdarie si c

)i ¢

N ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la
sfarsitul duratei de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a acest echip electric la
punctele autorizate de colectare si reciclare echipamente electrice,
sau la magazinul de la care a fost cumparat produsul. Aceasta
prevedere se refera doar la el lor pe teritoriul
Uniunii Europene (DEEE).

echiy

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudarea cu arc
electric, realizata special pentru sudarea FLUX, utilizand fire umplute
adecvate pentru utilizarea fara gaz de protectie.

Aparatul de sudurd este prevazut si pentru sudarea MAG a otelurilor
carbonice sau slab aliate cu gaz de protectie CO, sau amestecuri de
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argon/CO, utilizand fire de electrod pline sau umplute (tubulare).

De asemenea, este potrivitd pentru sudarea MIG a otelurilor inoxidabile
cu gaz argon + 1-2% oxigen si a aluminiului cu gaz argon, utilizand fire de
electrod cu compozitie adecvata piesei de sudat.

Este deosebit de potrivitd pentru aplicatii in constructii metalice usoare
si in caroserie, pentru sudarea tablelor zincate, a celor de inalta rezistenta
(cu limita de curgere ridicata), a otelului inoxidabil si a aluminiului.
Aparatul de sudura este prevazut si pentru sudarea TIG in curent
continuu (DC), cu aprinderea arcului la contact (modul LIFT ARC), a
tuturor otelurilor (cu carbon, slab aliate si puternic aliate) si a metalelor
grele (cupru, nichel, titan si aliajele acestora) cu gaz de protectie Ar pur
(99,9%) sau, pentru utilizéri speciale, cu amestecuri de argon/heliu. Este
prevazuta, de asemenea, pentru sudarea cu electrod MMA in curent
continuu (DC) a electrozilor acoperiti (rutili, acizi, bazici).

CARACTERISTICI PRINCIPALE

FLUX

Functionare sinergica (automata);

- Timp de ardere finala (Burn-back) automat in functie de viteza firului;

- Protectie termostatica;

Protectie impotriva scurtcircuitelor accidentale cauzate de contactul

dintre pistolet si masa;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune alimentard prea
mare sau prea mica);

MIG-MAG

- Inversarea polaritatii (Sudare cu flux);

MMA

- Dispozitive hot start, arc-force si anti-stick presetate;

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul
de sudare;

TIG

- Gestionarea pornirii, aprindere LIFT;

- Controlul curentului de scurtcircuit;

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul
de sudare;

ACCESORII DE SERIE

- pistolet;

- cablu de retur complet cu clema de masa;

- cablu de retur complet cu clema pentru electrod;

ACCESORII LA CERERE

- Adaptor pentru butelie de argon;
- Masca cu intunecare automata;

- Kit de sudura MIG-MAG;

- Set de sudurda MMA;

- Setde role si consumabile;

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig.A

1- Normé EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

2-  Numele si adresa fabricantului.

3-  Numele modelului.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

5- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

6- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

8- Gradul de protectie a carcasei.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, :Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%).

= 1, .0 - Curent maxim absorbit din priza.

- 1,4 Curentul efectiv de alimentare.

10- 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
sudurd poate transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana).

1

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.).

Tn cazul in care se vor depéasi parametrii de utilizare (de pe placa

indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C),

intervine protectia termicd a aparatului (aparatul raméne in stand-

by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

A/V-A/V :indicd gama de reglare a curentului de sudurd (minim -

maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

12- ——3} : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru

protectie.

13- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie

este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in

ce

ea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudurd achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

APARAT DE SUDURA: vezi tabelul 1 (TAB. 1)

CONSUM MEDIU DE SARMA S| GAZ DE SUDARE: vezi tabelul 2 (TAB.
2)

PISTOLET MIG: vezi tabelul 3 (TAB. 3)

CLESTE DE TINUT ELECTROZUL: vezi tabelul 4 (TAB. 4)

PISTOLET TIG: vezi tabelul 5 (TAB. 5)

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4,
DI

DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
SPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE.

APARAT DE SUDURA (Fig. B)
Pe partea frontala:

1-

3-

Panou de control (vezi descrierea).

Cablu si pistolet de sudura.

Cablu si clema de legare la masa.

Conector rapid pozitiv (+) pentru conectarea cablului de sudura.
Conector rapid negativ (-) pentru conectarea cablului de sudura.
Conector rapid conectat la pistolet.

Pe partea din spate:

7-
8-
9-

Comutator general ON/OFF.
Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
Cablu de alimentare.

Pe compartimentul tamburului:
10- Bobina (bobina de sarma @ 100 mm).

n

- Grup de tragere a firului.

PANOU DE COMANDA AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1-

2-
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LED de semnalizare a prezentei tensiunii de retea.

LED de semnalizare alarma (interventie termostat de siguranta,
scurtcircuit intre pistolet si cablul de masa in modul cu fir, antistick in
modul MMA, supratensiune/subtensiune).

_@ LED de semnalizare a tensiunii si a puterii active la iesire.

w4
MG i
FLxOK

5e* Buton de selectare si indicare a procesului de sudare MIG/
MAG (GAS), FLUX sarma animata (FARA GAZ), MMA, TIG.
Fe

2; Buton de selectare si afisare a materialului si diametrului (@ in
mm) al firului pentru incarcarea procesului de sudare in modurile
MIG/MAG, FLUX.

Fe (fir cu miez, otel), Al (aluminiu), Ss (otel inoxidabil).

Buton de selectare si buton rotativ de reglare a parametrilor
fundamentali de sudare.

Parametru Arc-Force activ in MMA (reglare 0/ 100, valoare din
fabrica 50).

E] Parametru principal in sinergie pentru selectarea grosimii
materialului de sudat, activ in modurile MIG/MAG si FLUX (reglare 0,6
/3 mm).



A Parametru de curent activ pentru toate procesele cu moduri
specifice (in MIG/MAG si FLUX reglare automata in functie de proces
si sinergie, valoare afisata in A).

Parametru de reglare a valorii sinergiei vitezei firului (activ in
MIG/MAG si FLUX), (interval maxim de reglare, acolo unde este
prevazut de conditiile de sinergie, 2 / 13 m/min).

I& Parametru de reglare a valorii sinergiei tensiunii arcului,
precum si a aportului termic/topirii, activ in MIG/MAG si FLUX
(interval de reglare -10/ 0 /410, valoare din fabrica 0).
7- Afisaj alfanumeric pentru vizualizarea valorii parametrului curent
selectat.
Mesaje de service indicative pe afisajul alfanumeric (Fig. C-7):
- AL.1:declansarea protectiei termice a circuitului primar.
- AL.2:declansarea protectiei termice a circuitului secundar.
AL.3: declansare protectie la supratensiune a liniei alimentare.
- AL.4: interventie de protectie impotriva subtensiunii liniei
alimentare.
- AL.8:tensiune auxiliard in afara intervalului.
- AL.10: declansare protectie supracurent iesire.
- AL.11: declansare scurtcircuit pistolet pe piesa.
- AL.28: interventie monitorizare ciclu pauza de lucru in functie de
curent si timp.
AL.30: declansare protectie supracurent circuit primar.
Restabilirea este automata la incetarea cauzei de alarma.
La oprire, este normal ca interventia de protectie la subtensiune sa
apara pentru cateva momente.

5.INSTALARE
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIUNILE DE INSTALARE
A S| CONECTARE ELECTRICA CU APARATUL DE SUDURA
STRICT OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.
CONEXIUNILE ELECTRICE TREBUIE EFECTUATE EXCLUSIV DE
PERSONAL EXPERIMENTAT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Despachetati aparatul de sudurd, montati piesele detasate continute in
ambalaj.

Asamblarea cablului de retur-cleste
Fig.D

Asamblarea cablului de sudura-cleste de prindere a electrodului
Fig.E

AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA
Alegeti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe
obstacole la nivelul orificiilor de intrare si iesire a aerului de racire;
asigurati-va, in acelasi timp, ca nu sunt aspirate pulberi conductoare,
vapori corozivi, umiditate etc.
Mentineti un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de
sudura.
ATENTIE! Asezati aparatul de sudura pe o suprafata plana,
cu o capacitate de incarcare adecvata greutatii acestuia,
pentru a evita rasturnarea sau deplasarile periculoase.

CONECTARE LA RETEA

Tnainte de a efectua orice conectare electricd, verificati daca datele de

pe placuta de identificare a aparatului de sudura corespund tensiunii si

frecventei retelei disponibile la locul de instalare.

Aparatul de sudura trebuie conectat exclusiv la un sistem de alimentare

cu conductor neutru legat la pamant.

- Pentru a asigura protectia impotriva contactului indirect, utilizati
intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A ( ) pentru echipamente monofazate.
NAVAW

- Pentru a respecta cerintele standardului EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de suduré la punctele de interfata
ale retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai mica de:

Zmax = 0,47 ohmi (80A - 100A).

Zmax = 0,25 ohmi (110A - 180A).

Aparatul de sudura nu se incadreaza in cerintele standardului IEC/EN
61000-3-12.

Dacd este conectat la o retea publica de alimentare, este
responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului sa verifice daca

aparatul de sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati
operatorul retelei de distributie).

Stecher si priza
Conectati stecherul cablului de alimentare la o prizé de retea prevéazuta
cu sigurante sau intrerupator automat; terminalul de impamantare
corespunzator trebuie conectat la conductorul de impdmantare
(galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) prezinta valorile
recomandate in amperi ale sigurantelor de linie cu actiune intarziatd,
alese in functie de curentul nominal maxim furnizat de aparatul de sudura
si de tensiunea nominala de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor de mai sus face ca
A sistemul de siguranta prevazut de producator (clasal) sa fie
ineficient, cu riscuri grave pentru persoane (de ex. soc
electric) si pentru bunuri (de ex. incendiu).

CONEXIUNI ALE CIRCUITULUI DE SUDARE
ATENTIE! INAINTE DE A EFECTUA URMATOARELE
A CONEXIUNI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de

sudura (in mm? in functie de curentul maxim furnizat de aparatul de

sudura.

in plus:

Tnsurubati complet conectorii cablurilor de suduré in prizele rapide

(daca exista), pentru a asigura un contact electric perfect; in caz contrar,

se vor produce supraincalziri ale conectorilor, cu deteriorarea rapida a

acestora si pierderea eficientei.

Utilizati cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Evitati utilizarea structurilor metalice care nu fac parte din piesa
de prelucrat, in locul cablului de retur al curentului de sudare;
acest lucru poate fi periculos pentru sigurantd si poate da rezultate
nesatisfacatoare la sudare.

CONEXIUNI ALE CIRCUITULUI DE SUDARE iN MODUL MIG-MAG

Conectarea la butelia de gaz (daca se utilizeaza)

- Tnsurubati reductorul de presiune(*) la supapa buteliei de gaz,

interpunand reductorul special furnizat ca accesoriu, atunci cand se

utilizeaza gaz argon sau amestec argon/CO,.

Conectati tubul de intrare a gazului la reductor si strangeti colierul.

- Slabiti inelul de reglare al reductorului de presiune inainte de a
deschide robinetul buteliei.

(*) Accesoriu care trebuie achizitionat separat dacd nu este furnizat

impreuna cu produsul.

Conectarea cablului de retur al curentului de sudare
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la masa metalica pe care este
asezata, cat mai aproape posibil de imbinarea in curs de executie.

pistolet
Pregatiti-o pentru prima incarcare a firului, demontand duza si tubul de
contact, pentru a facilita iesirea acestuia.

Schimbare polaritate externa Fig. B
'

- >‘< Sudare FARA GAZ (FLUX):
- Conectati conectorul rapid (Fig. B-6) la priza rapida negativa (-) (Fig.
B-5).
- Conectati cablul de retur al clestelui la priza rapida pozitiva (+) (Fig.
B-4).
1\

- ' Sudare cu gaz (MIG-MAG):
- Conectati conectorul rapid (Fig. B-6) la priza rapida pozitiva (+) (Fig.
B-4).
- Conectati cablul de retur al clestii la priza rapida negativa (-) (Fig. B-5).

CONEXIUNI ALE CIRCUITULUI DE SUDARE iN MODUL MMA

Aproape toti electrozii acoperiti trebuie conectati la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional, la polul negativ (-) pentru electrozii cu
acoperire acida. Verificati polaritatea corecta de utilizare a electrodului pe
cutia acestuia.

Conectarea cablului de sudura clema-suport electrod

Are pe terminal o clemd speciala care serveste la strangerea partii
descoperite a electrodului. Acest cablu trebuie conectat la clema pozitiva
sau negativa, in functie de tipul de electrod utilizat (Fig. B-4) - (Fig. B-5).
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Conectarea cablului de retur al curentului de sudare

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la masa metalica pe care este
asezata, cat mai aproape posibil de imbinarea in curs de realizare. Acest
cablu trebuie conectat la clema pozitiva sau negativa, in functie de tipul
de electrod utilizat (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

CONEXIUNI ALE CIRCUITULUI DE SUDARE iN MODUL TIG
Conectarea pistoletului
- Introduceti cablul de alimentare in clema rapida (-).

Conectarea cablului de retur al curentului de sudare

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la masa metalica pe care este
asezata, cat mai aproape posibil de imbinarea in curs de realizare.
Acest cablu trebuie conectat la clema marcata cu simbolul (+).

Conectarea la butelia de gaz

insurubati reductorul de presiune la supapa buteliei de gaz,

interpunand, daca este necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

- Conectati furtunul de alimentare cu gaz la reductor si strangeti colierul
de fixare furnizat.

- Slabiti inelul de reglare al reductorului de presiune inainte de a
deschide robinetul buteliei.

- Deschideti butelia si reglati debitul de gaz (I/min) conform datelor
orientative de utilizare, a se vedea tabelul (TAB. 5); eventualele ajustari
ale debitului de gaz pot fi efectuate in timpul sudarii, actionand
intotdeauna asupra inelului de reglare al reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea conductelor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotd
sfarsitul lucrarii.

robinetul k

liei de gazla

INCARCAREA BOBINEI DE SARMA (Fig. F)
ATENTIE! INAINTE DE A INCEPE OPERATIUNILE DE
A INCARCARE A FIRULUI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTAREA.
VERIFICATI CA ROLELE DE TRANSPORT A SARMIl, GARNITURA DE
GHIDARE A SARMII $I TUBUL DE CONTACT AL PISTOLET SA CORESPUNDA
DIAMETRULUI SITIPULUI DE SARMA PE CARE INTENTIONATI S-O UTILIZATI
SI SA FIE MONTATE CORECT. IN TIMPUL ETAPELOR DE INCARCARE A
FIRULUI, NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.
- Deschideti usa compartimentului bobinei.
Asezati bobina de fir pe tambur; asigurati-va ca stiftul de antrenare al
tamburului este introdus corect in orificiul prevazut (1a).
- Eliberatirola/rolele de presiune siindepértati-le de rola/rolele inferioare
(2a-b);
Verificati daca rola/rolele de antrenare sunt adecvate pentru firul
utilizat (2c).
- Eliberati capatul firului, taiati capatul deformat cu o tdietura curata si
fara bavuri; rotiti bobina in sens invers acelor de ceasornic si introduceti
capatul firului in ghidajul de intrare, impingandu-l 50-100 mm in
ghidajul racordului pistoletului (2d).
Repozitionati rola/rolele de contrapresiune regland presiunea la o
valoare intermediard, verificati daca firul este pozitionat corect in
canelura rolei/rolelor inferioare (3).
- Scoateti duza si tubul de contact (4a).
Introduceti stecherul aparatului de sudura in priza de alimentare,
porniti aparatul, apasati butonul pistoletului si asteptati ca capatul
firului, parcurgand intreaga ghidajd, sa iasa cu 10-15 cm din partea
frontala a pistoletului, apoi eliberati butonul.

f ATENTIE! in timpul acestor operatiuni, firul se afld sub

tensiune electrica si este supus unei forte mecanice; prin
urmare, dacd nu se iau masurile de precautie adecvate,
poate provoca pericole de electrocutare, rani si poate declansa arcuri
electrice:
- Nuindreptati gura pistoletului catre parti ale corpului.
- Nu apropiati pistoletul de butelie.
Remontati tubul de contact si duza (4b) pe pistolet.
Verificati daca avansul firului este regulat; reglati presiunea rolelor si
franarea tamburului la valorile minime posibile, verificind daca firul
nu aluneca in canelura si daca, la oprirea tractarii, spirele de fir nu se
slabesc din cauza inertiei excesive a bobinei.
- Taiati capatul firului care iese din duza la 10-15 mm.
- Inchideti usa compartimentului bobinei.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII
SHORT ARC (ARC SCURT)
Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive

ale varfului sarmei in baia de sudura (pana la de 200 ori pe secunda).
Lungimea libera a sarmei (stick-out) este reguld cuprinsa intre 5 si 12mm.

Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:

- Gaz utilizabil:

Oteluri carbon si slab aliate (doar versiunea multiproces)
- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6-0.8mm
- Gaz utilizabil: CO, sau amestecuri Ar/CO,
Oteluri inoxidabile (doar versiunea multiproces)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 mm
- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)
Aluminiu (doar versiunea multiproces)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 mm
- Gaz utilizabil: Ar

0.8-0.9mm
Nu este cazul

GAZ DE PROTECTIE (unde este cazul)
Vezi TAB. 2.

FUNCTIONARE SINERGICA:

REGLAJUL GROSIMII

Setarea grosimii se realizeaza cu ajutorul butonului (Fig. C-6), care
selecteaza si regleaza puterea de sudare in functie de grosimea tablei si
influenteaza simultan viteza de avans si cantitatea de curent transferata
firului de adaos (sinergie).

REGLAJUL VITEZEI FIRULUI

Reglarea fina a vitezei de alimentare se realizeaza cu ajutorul butonului
(Fig. C-6), care selecteaza si regleaza viteza de iesire a firului din pistolet,
ramanand in interiorul domeniului de sinergie prevazut.

REGLAJUL FORMEI CORDONULUI

Reglarea formei cordonului se realizeaza cu ajutorul butonului (Fig. C-6),
care selecteaza si regleaza tensiunea si, prin urmare, lungimea arcului,
stabilind aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

I& Daca cordonul este prea convex, inseamna ca aportul termic este
insuficient si sudura este ,rece’, cu o penetrare redusa. Este deci
recomandat sd se reducd usor tensiunea (rotind butonul in sens antiorar,
valori negative ale parametrului), pentru a scurta arcul, a concentra
caldura si a favoriza o fuziune si o penetrare mai mari.

L Daca cordonul este prea concav, inseamna ca aportul termic este
excesiv si sudura este prea,caldd’, cu o penetrare ridicata.

Prin urmare, este recomandat sa cresteti parametrul de tensiune (rotind
butonul in sensul acelor de ceasornic, valori pozitive ale parametrului),
astfel incat sa se lungeasca arcul, sa se reduca concentrarea caldurii si sa
se obtina un cordon mai uniform.

7.SUDARE MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabil sa se respecte indicatiile producatorului indicate
pe ambalajul electrozilor utilizati, care indica polaritatea corecta a
electrodului si curentul optim corespunzator.

- Curentul de sudare trebuie reglat in functie de diametrul electrodului

utilizat si de tipul de imbinare pe care se doreste sa o realizati.

Retineti c&, la acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale

curentului vor fi utilizate pentru sudari in plan, in timp ce pentru sudari

verticale sau deasupra capului trebuie utilizate curenti mai mici.

- Caracteristicile mecanice ale imbinarii sudate sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales, si de alti parametri de sudare, cum
ar fi lungimea arcului, viteza si pozitia de executie, diametrul si calitatea
electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati electrozii la adapost
de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele speciale).

ATENTIE:
In functie de marca, tip si grosimea invelisului electrozilor, pot apérea
instabilitati ale arcului datorate compozitiei electrodului insusi.

PROCEDURA

Tinand masca IN FATA FETEI, frecati varful electrodului de piesa de

sudat, efectuand o miscare ca si cum ati aprinde un chibrit; aceasta este

metoda cea mai corecta pentru a aprinde arcul.

ATENTIE: NU BATETI electrodul de piesd; s-ar risca deteriorarea

invelisului, ceea ce ar ingreuna aprinderea arcului.

- Imediat ce arcul electric a fost aprins, incercati sa mentineti o distanta
fata de piesa egalda cu diametrul electrodului utilizat si mentineti
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aceasta distanta cat mai constanta posibil pe durata sudarii; retineti
ca inclinarea electrodului in directia de avansare trebuie sa fie de
aproximativ 20-30 de grade.

La sfarsitul cordonului de sudurd, aduceti capatul electrodului usor
napoi faté de directia de avans, deasupra craterului, pentru a efectua
umplerea, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topire pentru a
stinge arcul (Aspecte ale cordonului de sudura - Fig. G).

8. SUDARE TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

PRINCIPII GENERALE

Sudarea TIG DC este adecvata pentru toate otelurile cu continut redus de
carbon, otelurile cu continut ridicat de carbon si metalele grele precum
cuprul, nichelul, titanul si aliajele acestora. Pentru sudarea TIG DC cu
electrodul la polul (-) se utilizeazd, in general, electrodul cu 2% ceriu
(banda colorata gri).

Este necesar sa se ascuteascd axial electrodul de tungsten cu o piatra
de slefuit, avand grija ca varful sé fie perfect concentric pentru a evita
deviatiile arcului. Este important sa se efectueze slefuirea pe lungimea
electrodului. Aceasta operatiune trebuie repetata periodic in functie de
utilizare si de uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat
accidental, oxidat sau utilizat incorect. Pentru o sudura de calitate,
este indispensabil sa se consulte TAB. 6, unde sunt indicate diametrul
electrodului, curentul si debitul de gaz in functie de grosimea care
urmeazd sa fie sudata. Proeminenta normala a electrodului din duza
ceramica este de 2-3 mm si poate ajunge la 8 mm pentru sudurile in
unghi. Sudarea se realizeaza prin topirea marginilor imbindrii. Pentru
grosimi subtiri pregatite corespunzator (pana la aproximativ 1 mm) nu
este necesar material de adauga.

Pentru grosimi mai mari sunt necesare baghete cu aceeasi compozitie
ca materialul de bazd si cu un diametru adecvat, cu o pregatire
corespunzdtoare a marginilor.

Pentru o sudura reusitd, este recomandat ca piesele sa fie curatate cu
atentie si sa nu contina oxid, uleiuri, grasimi, solventi etc.

PROCEDURA (APRINDERE LIFT)

Reglati curentul de sudare la valoarea dorita cu ajutorul butonului C-6;
Adaptati curentul in timpul sudarii la aportul termic real.

- Verificati daca gazul curge corect.

Aprinderea arcului electric are loc prin contactul si indepértarea
electrodului de tungsten de piesa de sudat. Aceasta modalitate de
aprindere provoacd mai putine perturbatii electromagnetice si reduce
la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

Asezati varful electrodului pe piesa, exercitand o usoara presiune.
Ridicati imediat electrodul cu 2+3 mm, obtinand astfel aprinderea
arcului. Aparatul de sudura furnizeaza initial un curent redus, iar apoi
va fi furnizat automat curentul de sudura setat.

Pentru a intrerupe sudarea, ridicati rapid electrodul de pe piesa.

9. INTRETINERE
ATENTIE! INAINTE DE A EFECTUA OPERATIUNILE DE
A INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT S
ALIMENTARE.

DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

INTRETINERE CURENTA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE CURENTA POT FI EFECTUATE DE
OPERATOR.

pistolet

Evitati sa asezati pistoletul si cablul acestuia pe piese fierbinti; acest

lucru ar provoca topirea materialelor izolante, punand-o rapid in afara

functionarii;

- Verificati periodic etanseitatea conductelor si a racordurilor de gaz;

La fiecare inlocuire a bobinei de sarma, suflati cu aer comprimat uscat

(max. 5 bari) in ghidajul de sarma si verificati integritatea acestuia;

- Verificati, inainte de fiecare utilizare, starea de uzura si corectitudinea
montdrii partilor terminale ale pistoletului: duzd, tub de contact,
difuzor de gaz.

Alimentator de sarma

- Verificati frecvent starea de uzurd a rolelor de tragere a firului,
indepértati periodic praful metalic depus in zona de tragere (role si
ghidaj de intrare si iesire a firului).

INTRETINERE EXTRAORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE EXTRAORDINARA TREBUIE
EFECTUATE EXCLUSIV DE PERSONAL EXPERIMENTAT SAU CALIFICAT
N DOMENIUL ELECTRO-MECANIC Sl IN CONFORMITATE CU NORMA

TEHNICA IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PANOURILE APARATULUI

A DE SUDURA SI DE A ACCESA INTERIORUL ACESTUIA,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI

DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Orice verificare efectuata sub tensiune in interiorul aparatului de

sudura poate provoca socuri electrice grave cauzate de contactul

direct cu partile sub tensiune si/sau leziuni datorate contactului
direct cu organele in miscare.

- Periodic si, in orice caz, cu o frecventa care depinde de utilizare si de

gradul de praf din mediul inconjurator, inspectati interiorul aparatului

de sudurd si indepartati praful depus pe transformator, reactanta si
redresor cu ajutorul unui jet de aer comprimat uscat (max. 10 bar).

Evitati sd indreptati jetul de aer comprimat catre placile electronice;

curatati-le, daca este necesar, cu o perie foarte moale sau cu solventi

adecvati.

Cu aceastd ocazie, verificati daca conexiunile electrice sunt bine stranse

si daca cablurile nu prezinta deteriorari ale izolatiei.

- La finalizarea acestor operatiuni, remontati panourile aparatului de

sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati absolut efectuarea operatiunilor de sudare cu aparatul de

sudura deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele asa cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in
contact cu parti in miscare sau parti care pot atinge temperaturi
ridicate. Legati cu coliere toti conductorii asa cum erau initial, avand
grija sa mentineti bine separate intre ele conexiunile primare de inalta
tensiune de cele secundare de joasa tensiune.

Utilizati toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

10. DETECTAREA DEFECTIUNILOR

IN CAZUL UNEI FUNCTIONARI NESATISFACATOARE, SI INAINTE DE A

EFECTUA VERIFICARI MAI SISTEMATICE SAU DE A VA ADRESA CENTRULUI

DE ASISTENTA, VERIFICATI DACA:

- Cu intrerupatorul general in pozitia ,ON’, lampa corespunzatoare este
aprinsg; in caz contrar, defectul se afla de obicei in linia de alimentare
(cabluri, priza si/sau stecher, sigurante etc.).

- LED-ul galben care semnaleazd declansarea protectiei termice
impotriva supratensiunii, subtensiunii sau scurtcircuitului nu este
aprins.

- Asigurati-vd cd ati respectat raportul de intermitentd nominal; in

cazul declansarii protectiei termostatice, asteptati rdcirea naturala a

aparatului de sudura si verificati functionalitatea ventilatorului.

Verificati tensiunea de alimentare: daca valoarea este prea mare sau

prea mica, aparatul de sudurd ramane blocat.

Verificati daca nu exista un scurtcircuit la iesirea aparatului de sudura: in

acest caz, remediati problema.

Asigurati-va ca conexiunile circuitului de sudare sunt realizate corect, in

special ca clema cablului de masa este conectata efectiv la piesa si fara

interpunerea de materiale izolante (de ex. vopsele).

Sa se utilizeze gazul de protectie corespunzétor si in cantitatea

potrivita.
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(sV) |

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETSMASKIN MED KONTINUERLIG TRADMATNING FOR BAGSVETSNING
FLUX, MIG-MAG OCH MMA AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmérk: | texten som foljer anvands termen "Svets" och "Multiprocess-
svets" for modeller avsedda for FLUX-, MIG-MAG- OCH MMA-svetsning.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvindas pa

ett sakert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag om de respektive skyddsatgarderna

och nodfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

/N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forsli ljer pa skarbra en.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géallande normer
och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast ansl till ett matnii
ledning ansluten till jord.

Forsakra er om att ndtuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller k ktgl.

y med en neutral

sammansattning, koncentration och exponeringens varaktighet.

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i nérheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som ar
dda for andamalet samt av
plattformar eller mattor.
Ultraviolett stralning ar cancerframkallande, vilket anges i IARC
Monograph 118. Dessutom kan ultraviolett och infrar6d stralning
skada 6gonen och branna huden.
Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer
med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvénd sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
aven gélla personer i ndrheten via skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.
Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller
6verstiger 85 dB(A), ar det oblig, iskt att inda lamplig:
(Tab. 1).

HeoRee®

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska
och magnetiska falt (EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring
svetskretsen och sjilva svetsmaskinen.

De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss
medicinteknisk  utr (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgiarder ska vidtas for personer som bér
sadan utrustmng Forbjud t.ex. tilltrade till svetsmaskinens

9

VAV

- Svetsaintepab e eller rorl somi

innehallit brandfarliga dmnen i vatske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga

losningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avlédgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)

fran arbetsomradet.

- Hall gastuben péa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om
sadan anvinds).

hall dni Lan

eller har

SVETSROK KAN VARA FARLIG
Rok som bildas vid svetsnmg |nnehaller giftiga gaser och angor.
Svetsrok innehaller cancerfr de @dmnen enligt

monografi 118 av IARC (International Agency for Research on
Cancer).

Hur giftig svetsroken &r beror pa foljande faktorer:

- Metaller som anvénds fér svetsning.

- Elektroder och svetstrad.

- Bel&ggningarna.

- del, avfettni del och lik d

- Vllken svetsprocess som anvéands.

Alla operatorer maste félja de regler som anges nedan for att
minimera inandning av svetsrok:

- Hall huvudet borta fran eventuell svetsrok.

Andas inte in sadan rok.

Sakerstall tillrdcklig luftvaxling eller anordningar som avldgsnar
svetsroken i nérheten av ljusbagen.

- Anvénd en svetshjilm med fldktassisterat

dni kvdd

om

g ade eller gor en individuell riskbedémning for
svetsare.

Denna svetsmaskin  uppfyller knisk pr t darder
for professionell andnii i industriella miljéer enbart.
Overensstimmelse med de grundlidggande granserna for mansklig
exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljo garanteras inte.
Alla operatorer ska félja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-falt fran svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mdjligt fran svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada kablarna pa sida av kropp

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska
svetsas ska det goras sa nara den aktuella fogen som majligt.
Svetsa inte nédra svetsmaskinen.
Alla operatérer ska respektera de
EMF-databladet.

Avstand fran EMF-kéllan pa en punkt 6ver vilken exponeringen ar
lagre dn 20% minsta tillatna varde:d =15 cm.

/N

P

som kravs enligt

- Apparatav klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar dda att anviandas inomi in och for professionellt

bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt kopplade till ett
elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

- EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

ventilationen ar otillrdcklig.
For att uppfylla kraven i direktiv 2019/130/EU om skydd for
arbetstagare mot risker vid ing for carci eller
mutagena @mnen i arbetet kravs ett sy iskt tillva a att
for bedémning av exponeringsgranser for svetsrok beroende pa dess

- SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med okad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Inérvaro av brandfarligt eller explosivt material
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MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas

Om  maskinen &r forsedd med vitskekylning och

i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett
ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrlvs i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974 9 Apparater for
g.Del 9:1 llation och a
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjélp av remmar).
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en
sakerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till
en lagd farlig spanning pa mellan tva olika
elektrodhéllare eller skarbrénnare, @nda upp till ett varde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r noédvindigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmatningen for att avgora om det finns nagon risk,
for att kunna ind arder som é&r lampliga sa som
indikeras i 7.9 i normen ”EN 60974 9: A for ba

A ATERSTAENDE RISKER

TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt
goly, etc.) finns det risk for att den tippar.

9

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av s ki delar (bra e, elektrodhallare) och
intilliggande omraden kan uppna temperaturer 6ver 65 °C:
lamplig skyddskladdsel ska anvéndas.

Lat detaljen som just har svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt om fler &n en operator
anvander svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med
lampliga medel for att forhindra ovéntade fall (om den anvénds).

Det é&r forbjudet att énda hand t som
upphéngningsanordning.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje
maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som
till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inforning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anviandas vid
omgivningsférhallanden:
« Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hégre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande
amnen m.m.

foljande

LAGRING

- Stall maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage)
inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

mgivning: peraturen &r lagre an 0 °C ska man anvianda ett
fi kydd del som rek d av tillverkaren eller tomma
ut all vétska fran hydraulkretsen och tanken.
Vidta alltid lampliga forsil arder for att

fran fukt, smuts och korrosion.

A

N AVFALLSHANTERING
Denna kin far inte bor
slutet av dess livslangd.

Det dranvéndarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning
pa dd li latser for bortskaffande och atervinning
av elektrisk utr ing eller att k kta butil dar produk
koptes. Denna bestimmelse galler endast for bortskaffande av
utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

maskinen

kvdd
Yy

med vanligt hushallsavfall i

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svetsmaskin &r en stromkélla for béagsvetsning, speciellt
konstruerad for FLUX-svetsning med fyllda tradar som &r lampliga for
anvéandning utan skyddsgas.

Svetsmaskinen dr dven forberedd for MAG-svetsning av kolstal eller svagt
legerade stal med skyddsgas CO, eller blandningar av argon/CO, med
anvandning av massiva eller rorformade (tubuléra) tradelektroder.

Den &r dessutom lamplig for MIG-svetsning av rostfria stdl med argongas
+ 1-2 % syre och av aluminium med argongas, med anvandning av
elektrodtradar med sammansattning anpassad till det stycke som ska
svetsas.

Den ér sarskilt lamplig for tillampningar inom latt stalkonstruktion och
karosseri, for svetsning av galvaniserad plat, hogspanningsplat (med hég
strackgrans), rostfritt stal och aluminium.

Svetsmaskinen &r dven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC),
med kontaktantéandning (LIFT ARC-ldge), av alla stal (kolstal, laglegerat
och hoglegerat) och tungmetaller (koppar, nickel, titan och deras
legeringar) med ren argon (99,9 %) som skyddsgas eller, for speciella
tillimpningar, med argon/heliumblandningar. Den ar dven férberedd for
MMA-svetsning med likstrom (DC) av belagda elektroder (rutiler, sura,
basiska).

HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER

FLUX

Synergisk (automatisk) funktion;

Automatisk slutbranningstid (Burn-back) beroende pa tradhastigheten;

- Termostatisk skydd;

Skydd mot oavsiktliga kortslutningar orsakade av kontakt mellan

brannaren och massan;

- Skydd mot onormala spanningar (for hog eller for lag spanning for
stromforsorjningen);

MIG-MAG

- Polaritetsomkoppling (fluxsvetsning);

MMA

- Forinstallda funktioner fér hot start, arc-force och anti-stick;

- Angivelse av rekommenderad elektroddiameter beroende pa
svetsstrom;

TIG

- Startstyrning, LIFT-téndning;

- Kontroll av kortslutningsstrom;

- Angivelse av rekommenderad elektroddiameter
svetsstrom;

beroende pa

STANDARDTILLBEHOR

- brannare;

- returkabel komplett med jordklamma;

- returkabel komplett med elektrodkldmma;

TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter for argongasflaska;

- Sjalvtonande skyddsglasogon;
- MIG-MAG-svetsats;

- MMA-svetssats;

- Rullar och férbrukningsmaterial;

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
féljande betydelse:
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Fig. A
EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av
maskiner fér bagsvetsning.
Tillverkarens namn och adress.
Modellens namn.
Symbol fér maskinens inre struktur.
Symbol for den svetsningsprocess som forutses.
Symbolen S: indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).
Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
Holjets skyddsgrad.
Matningslinjens egenskaper:
- U, : Vaxelspénning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser £10%).
= L - Maximal strém som absorberas av linjen.
- |, Reell matningsstrém.
Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgdng (svetsningskretsen
oppen).
1,/U, : Motsvarande normaliserad strdm och spdnning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.
X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen
kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta
uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters
arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) Overskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grénserna).
- A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.
Serienummer for identifiering av svetsen (oumbdérlig vid teknisk
service, bestdllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

12- 4 ——3-:Varde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att

13-

skydda linjen.
Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data
maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA UPPGIFTER:

Svetsmaskin: se tabell 1 (TAB. 1)

GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV SVETSSTRAD OCH SVETSGAS:
se tabell 2 (TAB. 2)

MIG-brannare: se tabell 3 (TAB. 3)

ELEKTRODTANG: se tabell 4 (TAB. 4)

TIG-brannare: se tabell 5 (TAB. 5)

Svetsmaskinens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4,

BESKRIVNING AV SVETSMASKINEN

KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR.

Svetsmaskin (Fig. B)
Pa framsidan:

1-

Kontrollpanel (se beskrivning).

2-  Svetskabel och svetsbrannare.

3-  Kabel och jordklamma.

4-  Snabbkoppling (+) for anslutning av svetskabel.

5-  Negativt (-) snabbkopplingsuttag fér anslutning av svetskabel.
6- Snabbkontakt ansluten till brannaren.

Pa baksidan:

7-  Huvudstrombrytare ON/OFF.

8- for skyddsgasror.

9-  Stromforsorjning.

Pa rullfacket:
10- Trumma (tradrulle @ 100 mm).

11

- Tradmatningsenhet.

SVETSMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1-

LED som indikerar att ndtspanning finns.

ll Lampa som indikerar larm (sdkerhetstermostaten har aktiverats,
kortslutning mellan brénnaren och jordkabeln i tradlost lage,
antistick i MMA-ldge, 6ver-/underspanning).

LED-indikator for spanning, aktiv uteffekt.
ks i
FLUX
TG Knapp foér val och indikering av svetsprocess: MIG/MAG (GAS),
FLUX med flussmed trad (NO GAS), MMA, TIG.
Fe
Al
ss Knapp for val och indikering av material och diameter (@ i mm)
pa den med laddning som anvénds for aktiv svetsning i MIG/MAG,
FLUX.
Fe (fluxfylld trad, stal), Al (aluminium), Ss (rostfritt stal).
Valjarknapp och vridreglage for instéllning av grundldaggande
svetsparametrar.

Arc-Force-parameter aktiv i MMA (installning 0 / 100,
fabriksinstallning 50).

Huvudparameter i synergi for val av svetsmaterialets tjocklek,
aktiv i MIG/MAG och FLUX (installning 0,6 / 3 mm).

Stromparameter aktiv for alla processer med specifika lagen (i
MIG/MAG och FLUX automatisk instalining i forhallande till processen
och synergien, visningsvarde i A).

Justeringsparameter for synergivardet for tradhastigheten
(aktiv i MIG/MAG och FLUX), (maximalt installningsomrade dar
synergivillkoren tillater det 2 / 13 m/min).

I& Justeringsparameter for synergivardet for bagspanning samt
véarmetillférsel/smaltning,  aktiv. i  MIG/MAG och  FLUX
(installningsomrade -10 / 0 /+10, fabriksinstallning 0).

Alfanumerisk display for visning av det aktuella valda
parametervardet.

Informativa servicemeddelanden pa den alfanumeriska displayen
(Fig. C-7):

- AL.1:termiskt skydd i primdrkretsen har aktiverats.

- AL.2:Termiskt skydd i sekundéarkretsen har aktiverats.

- AL.3: Overspanningsskydd foér strémférsérjningen.

AL.4: Skyddsutlosning vid underspanning i stromforsorjningens

ledning.

- AL.8: Hjilpspanning utanfor intervallet.

AL.10: Utl6sning av 6verstromsskydd pa utgangen.

AL.11: kortslutning mellan brannaren och arbetsstycket.

- AL.28: utlosning av Gvervakning av arbetspauscykel baserat pa
strom och tid.

- AL.30: Overstrdmsskydd i priméarkretsen.

Aterstallningen sker automatiskt nar orsaken till larmet upphor.

Vid avstangning &r det normalt att skyddet mot spéanning aktiveras

under nagra sekunder.

5.INSTALLATION

JAN

VARNING! UTFOR  ALLA  INSTALLATIONS-  OCH
ELANSLUTNINGAR MED SVETSMASKINEN STANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN STROMFORSORJNINGEN.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN ELLER
KVALIFICERAD PERSONAL.

FORBEREDELSER

Packa upp svetsmaskinen och montera de I6sa delarna som finns i
forpackningen.

Montering av returkabel-tang
Fig.D

Montering av svetskabel-elektrodklamma
Fig.E

PLACERING AV SVETSMASKINEN

Vélj en plats for svetsmaskinen dér det inte finns nagra hinder vid in- och
utloppet for kylluften; se samtidigt till att inget ledande damm, fratande
angor, fukt etc. sugs in.

Hall minst 250 mm fritt utrymme runt svetsmaskinen.
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VARNING! Placera svetsmaskinen pa en plan yta med
A tillracklig barkraft for att undvika att den valter eller
forflyttas pa ett farligt satt.
ANSUTNING TILL ELNATET
- Innan du ansluter strdommen, kontrollera att uppgifterna pa
svetsmaskinens typskylt stimmer Gverens med den spénning och
frekvens som finns pa installationsplatsen.
Svetsmaskinen far endast anslutas till en strémforsérjning med jordad
nolledare.
- For att sakerstélla skydd mot indirekt kontakt ska jordfelsbrytare av
foljande typ anvandas:

- TypA( ) for enfasmaskiner.

- For att uppfylla kraven i standarden EN 61000-3-11 (Flicker)
rekommenderas att svetsmaskinen ansluts till anslutningspunkter i
stromforsérjningen som har en impedans lagre an:

Zmax = 0,47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0,25 ohm (110 A- 180 A).

Svetsmaskinen omfattas inte av kraven i standarden IEC/EN 61000-3-
12.

Om den ansluts till en offentlig stromforsorjning ér det installatérens
eller anvandarens ansvar att kontrollera att svetsmaskinen kan anslutas
(konsultera vid behov elndtsoperatéren).

Kontakt och uttag
Anslut stromkabelns kontakt till ett eluttag som &r férsett med sakringar
eller en automatisk brytare; den avsedda jordanslutningen maste
anslutas till jordledaren (gulgron) i stromforsérjningen. Tabell 1 (TAB.1)
visar de rekommenderade vardena i ampere for de trogresponerande
ledningssakringarna, valda utifrdn svetsmaskinens maximala nominella
strom och den nominella stromforsérjningen.
VARNING! Om ovanstiende regler inte féljs blir det
sakerhetssystem som tillverkaren har forutsett (klass I)
verkningslost, vilket medfor allvarliga risker for personer
(t.ex. elchock) och egendom (t.ex. brand).

ANSUTNINGAR AV SVETSKRETSEN
VARNING! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR UTFORS,
SAKERSTALL ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN STROMFORSORJNINGEN.
Tabell 1 (TAB. 1) visar retkommenderade vérdena for svetskablar (i mm?)
baserat pd den maximala strommen som svetsmaskinen levererar.
Dessutom:
Skruva in svetskablarnas kontakter ordentligt i snabbkopplingarna
(om sadana finns) for att sakerstélla perfekt elektrisk kontakt; annars
kommer kontakterna att 6verhettas, vilket leder till att de snabbt slits
ut och forlorar sin effektivitet.
Anvand sa korta svetskablar som majligt.
Undvik att anvanda metallkonstruktioner som inte ingar i arbetsstycket
som ersattning for svetsstromens returkabel; detta kan vara farligt for
sékerheten och ge otillfredsstallande svetsresultat.

ANSUTNINGAR AV SVETSKRETSEN | MIG-MAG-LAGE

Anslutning till gasflaskan (om sadan anvénds)

- Skruva fast tryckregulatorn(*) pa gasflaskans ventil med hjalp av
den sarskilda reduceringsadaptern som medféljer som tillbehor, nar
argongas eller en blandning av argon och koldioxid CO, anvénds.

- Anslut gasinloppsslangen till tryckregulatorn och dra at klambandet.

- Lossa tryckregulatorns justeringsring innan du 6ppnar flaskventilen.

(*) Tillbeh6r som maste kopas separat om det inte medfoljer produkten.

Anslutning av svetsstromens returkabel
Den ska anslutas till det arbetsstycke som ska svetsas eller till den
metallbdnk som det vilar pa, sa nara den aktuella skarven som majligt.

brannare
Forbered den infér den férsta tradmatningen genom att ta bort
munstycket och kontaktroret for att underlatta utmatningen.

Extern polaritetsomkoppling Fig. B

.
&/
- >.< GASLOS SVETSNING (FLUX):
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-6) till det negativa snabbuttaget (-)
(Fig. B-5).
- Anslut tangens returkabel till det positiva snabbuttaget (+) (Fig. B-4).

- l GAS-svetsning (MIG-MAG):
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-6) till den positiva snabbkontakten (+)
(Fig. B-4).
- Anslut returkabeln frdn tangen till det negativa snabbuttaget (-) (Fig.
B-5).

ANSUTNINGAR AV SVETSKRETSEN | MMA-LAGE

Nastan alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva
pol (+); undantagsvis till den negativa polen (-) fér elektroder med sur
beldggning. Kontrollera att polariteten for anvdandning av elektroden &r
korrekt pa elektrodens forpackning.

Anslutning av mellan tangen och elektrodhallaren

Den har en speciell klimma pa terminalen som anvands for att klimma
fast den okladda delen av elektroden. Denna kabel ska anslutas till den
positiva eller negativa kldmman beroende pa vilken typ av elektrod som
anvands (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Ancl .

ing av returl for svetsstrommen

- Den ska anslutas till det arbetsstycke som ska svetsas eller till den
metallbank som det vilar pa, sa ndra den aktuella skarven som mgjligt.
Denna kabel ska anslutas till den positiva eller negativa klamman
beroende pa vilken typ av elektrod som anvands (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

ANSUTNINGAR AV SVETSKRETSEN I TIG-LAGE
Anslutning av brénnaren
- Sattin stromkabeln i den avsedda snabbkopplingen (-).

Anslutning av returkabeln fér svetsstrommen

- Den ska anslutas till det arbetsstycke som ska svetsas eller till den
metallbank som det vilar pa, sa néra den aktuella skarven som majligt.
Denna kabel ska anslutas till den klemma som ar markt med symbolen
(+).

Anslutning till gasflaskan

- Skruva fast tryckregulatorn pé gasflaskans ventil och anvéand vid behov
den sérskilda reduceringsadaptern som medféljer som tillbehor.
Anslut gasinloppsslangen till tryckregulatorn och dra &t den
medféljande klimbandet.

- Lossa tryckregulatorns justeringsring innan du Gppnar gasflaskans
ventil.

Oppna gasflaskan och justera gasmingden (/min) enligt de
végledande anvandningsuppgifterna, se tabell (TAB. 5); eventuella
justeringar av gasflodet kan goéras under svetsningen genom att
alltid vrida pa tryckregulatorns justeringsring. Kontrollera att rér och
kopplingar &r téta.

VARNING! Sténg alltid gasflaskans ventil ndr arbetet ar
avslutat.

LADDNING AV TRADRULLE (Fig. F)

VARNING! INNAN DU PABORJAR TRADLADDNINGEN, SE

A TILL ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN STROMFORSORJNINGEN.

KONTROLLERA ATT TRADTRANSPORTRULLARNA, TRADLEDAREN OCH

BRANNARENS KONTAKTROR PASSAR TILL DIAMETER OCH TYP AV DEN

TRAD SOM SKA ANVANDAS OCH ATT DE AR KORREKT MONTERADE. BAR

INTE SKYDDSHANDSKAR UNDER TRADINMATNINGEN.

- Oppna luckan till tradrullen.

Placera tradrullen pa spolen; se till att spolens drivpinne sitter korrekt i

det avsedda halet (1a).

- Lossa tryckrullen/tryckrullarna och flytta bort den/dem fran den/de

nedre rullen/rullarna (2a-b);

Kontrollera att drivrullen/rullarna &r lampliga for den trad som anvands

(2¢).

- Lossa tradanden, klipp av den deformerade dnden med ett rent snitt
utan grader; vrid spolen moturs och for in tradanden i tradledaren vid
ingangen och tryck in den 50-100 mm i tradledaren pa brénnaren (2d).

- Sétt tillbaka motrullen/motrullarna och stéll in trycket pa ett

mellanvérde. Kontrollera att traden sitter korrekt i sparet pa den/de

nedre rullen/rullarna (3).

Ta bort munstycket och kontaktroret (4a).

- Satt i svetsmaskinens stickkontakt i stromforsérjningen, sla pa
svetsmaskinen, tryck pad brannarknappen och vénta tills tradénden,
efter att ha passerat hela tradledaren, sticker ut 10-15 cm fran
brannarens framsida, slapp knappen.
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VARNING! Under dessa arbetsmoment star traden under
spanning och utsdtts for mekanisk pafrestning; om

1a forsiktig| arder inte vidtas kan detta darfor
medféra risk for elchock, skador och uppkomst av ljusbagar:
- Rikta brannarenes mynning mot kroppsdelar.
Hall inte brannaren nara gasflaskan.
- Satt tillbaka kontaktslangen och munstycket (4b) pa brannaren.
- Kontrollera att traden matas fram jamnt; stéll in rulltrycket och
spolbromsen pa lagsta majliga varden och kontrollera att traden inte
glider i sparet och att tradvarven inte slackar nar dragningen avstannar
pa grund av for stor troghet i spolen.
Klipp av den del av trdaden som sticker ut ur munstycket till 10-15 mm.
Stang luckan till spolrummet.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET

SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Flera kortslutningar i foljd av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200
ganger per sekund) gor att traden smalter och droppen lossnar. Tradens
fria langd (stick-out) & normalt mellan 5 och 12 mm.

Rortrad

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-0.9mm
- Gas som kan anvéndas: Ingen
Stalkol och legeringar (bara multiprocess-versionen)

- Traddiameter som kan anvéndas: 0.6-0.8mm

- Gas som kan anvéandas: CO, eller blandningar av Ar/CO,
Rostfritt stal (bara multiprocess-versionen)

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8 mm
- Gas som kan anvandas: blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium (bara multiprocess-versionen)

- Traddiameter som kan anvéndas: 0.8 mm
- Gas som kan anvandas: Ar

SKYDDSGAS (i forekommande fall)
SeTAB. 2.

SYNERGISTISK DRIFT:

INSTALLNING AV TJOCKLEK

Tjockleken stdlls in med hjélp av vredet (Fig. C-6) som valjer och
reglerar svetsverket utifran platens tjocklek och samtidigt paverkar
matningshastigheten och maéngden strdm som oOverfors till
tillsatsmaterialet (synergi).

JUSTERING AV TRADHASTIGHETEN

Finjusteringen av matningshastigheten sker med hjélp av vredet (Fig.
C-6) som vaéljer och reglerar tradens utmatningshastighet fran brannaren
inom det forutbestamda synergiféltet.

JUSTERING AV SVETSSTRANGENS FORM

Justeringen av svetsfogens form sker med hjalp av vredet (Fig. C-6)
som véljer och reglerar spanningen och darmed bagléangden, vilket
bestammer den storre eller mindre varmetillforseln till svetsningen.

I& Om svetsfogen blir for konvex betyder det att varmetillforseln ar
otillracklig och att svetsningen ar “kall’, med dalig intrangning. Det &r
darfor lampligt att minska spanningen nagot (genom att vrida vredet
moturs, negativa varden pa parametern), for att forkorta ljusbagen,
koncentrera varmen och framja battre smaltning och intrdngning.

L Om svetsfogen blir for konkav betyder det att varmetillforseln ar for
hog och att svetsningen &r for “varm’, med hdg intrangning.

Det ar darfor lampligt att 6ka spanningsparametern (genom att vrida
ratten medurs, positiva varden pa parametern), for att forlanga ljusbagen,
minska varmekoncentrationen och fa en jamnare svetsfog.

7. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

ALLMANNA PRINCIPER

- Det &r absolut nodvéandigt att folja tillverkarens anvisningar pa

forpackningen till de elektroder som anvénds, dar den korrekta

polariteten for elektroden och den optimala stromstyrkan anges.

Svetsstrommen ska justeras efter diametern pa den elektrod som

anvands och efter vilken typ av fog som ska utforas.

- Observera att vid samma elektroddiameter anvands hoga stromvarden
for svetsning i plan ldge, medan ldgre stromvarden méste anvandas for
svetsning i vertikalt lage eller 6ver huvudet.

- De mekaniska egenskaperna hos den svetsade fogen bestams inte
bara av den valda strémstyrkan, utan dven av andra svetsparametrar
sasom ljusbagens ldngd, hastighet och utforande, samt elektrodernas

diameter och kvalitet (for korrekt forvaring ska elektroderna hallas
skyddade fran fukt i sarskilda forpackningar eller behallare).

VARNING:
Beroende pa mérke, typ och tjocklek pa elektrodernas beldggning kan
béagen bli instabil pa grund av elektrodens sammansattning.

FORFARANDE

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot det

arbetsstycke som ska svetsas med en rérelse som om du skulle tanda en

tandsticka; detta ar den mest korrekta metoden for att ténda ljusbagen.

VARNING: KNACKA INTE med elektroden mot arbetsstycket; detta kan

skada beldggningen och gora det svart att tanda ljusbagen.

S& snart ljusbdgen har tands, forsok att halla ett avstand till

arbetsstycket som motsvarar diametern pa den anvénda elektroden

och hall detta avstand sa konstant som mgjligt under svetsningen; kom

ihag att elektrodens lutning i framatriktningen ska vara cirka 20-30

grader.

- Nar svetsfogen &r klar, for elektroden néagot bakat i
forflyttningsriktningen, ovanfor kratern for att fylla pa, och lyft sedan
snabbt elektroden ur sméltbadet for att slacka ljusbagen (Svetsfogens
utseende - Fig. G).

8. TIG-SVETSNING MED LIKSTROM: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
ALLMANNA PRINCIPER

TIG DC-svetsning ar lamplig for alla 1ag- och hdglegerade kolstal samt
for tungmetaller som koppar, nickel, titan och deras legeringar. For TIG
DC-svetsning med elektroden pa polen (-) anvands vanligtvis en elektrod
med 2 % cerium (gra fargband).

Det ar nédvandigt att spetsa volframelektroden axiellt med en slipskiva,
varvid man maste se till att spetsen &r perfekt koncentrisk for att undvika
avvikelser i ljusbagen. Det &r viktigt att slipningen utférs i elektrodens
langdriktning. Denna atgard ska upprepas regelbundet beroende
pa anvandning och slitage av elektroden eller ndr den oavsiktligt har
fororenats, oxiderats eller anvants felaktigt. For en god svetsning &r det
nodvandigt att folja TAB. 6 dar elektrodens diameter, strém och gasflode
anges beroende pa den tjocklek som ska svetsas. Elektrodens normala
utstick fran den keramiska munstycket ar 2-3 mm och kan na 8 mm vid
vinkelsvetsning. Svetsningen sker genom smaltning av fogens kanter.
For lampligt forberedda tunna tjocklekar (upp till ca 1 mm) behdvs inget
tillsatsmaterial.

For storre tjocklekar krévs stavar av samma sammansattning som
grundmaterialet och med ldmplig diameter, samt adekvat forberedelse
av fogkanterna.

For att svetsningen ska bli lyckad ar det lampligt att delarna ar noggrant
rengjorda och fria fran rost, olja, fett, losningsmedel etc.

FORFARANDE (LIFT-TANDNING)

- Stall in svetsstrommen till 6nskat varde med hjélp av vredet C-6;
Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska varmetillférseln.
- Kontrollera att gasflodet &r korrekt.

- Tandningen av ljusbdgen sker genom kontakt och avlagsnande av
volframelektroden fran det arbetsstycke som ska svetsas. Denna
tandningsmetod orsakar mindre elektromagnetiska stérningar och
minimerar volframinneslutningar och slitage pa elektroden.

Placera elektrodspetsen pa arbetsstycket med latt tryck.

Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att tdnda ljusbagen.
Svetsmaskinen levererar inledningsvis en reducerad strom och darefter
levereras automatiskt den installda svetsstrommen.

For att avbryta svetsningen lyfter du snabbt elektroden fran
arbetsstycket.

9. UNDERHALL
VARNING! INNAN DU UTFOR UNDERHALL, SE TILL ATT
A SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
STROMFORSORJNINGEN.

RUTINUNDERHALL

ORDINARIE UNDERHALLSATGARDER KAN UTFORAS AV
ANVANDAREN.
brannare

- Undvik att lagga brannaren och dess kabel pa heta delar; detta skulle

orsaka att isoleringsmaterialet smalter och snabbt satta den ur drift;

Kontrollera regelbundet att gasledningar och kopplingar &r téta;

- Vid varje byte av tradrulle, blasa med torr tryckluft (max 5 bar) i
tradledaren och kontrollera att den &r intakt;
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- Kontrollera fore varje anvandning slitaget och att brannarenes
anddelar ar korrekt monterade: munstycke, kontaktrér, gasdiffusor.

Tradmatare

- Kontrollera regelbundet slitaget pa trdddragningsrullarna och avldgsna
regelbundet metallstoft som samlats i dragningsomradet (rullar samt
tradledare vid in- och utgang).

EXTRAORDINART UNDERHALL

EXTRAORDINART UNDERHALL FAR UTFORAS UTESLUTANDE AV

PERSONAL SOM AR EXPERT ELLER KVALIFICERAD INOM ELEKTRO-

MEKANIK OCH | ENLIGHET MED DEN TEKNISKA STANDARDEN IEC/

EN 60974-4.

VARNING! INNAN DU TAR BORT SVETSMASKINENS

A PANELER OCH KOMMER IN | DEN, MASTE DU FORSAKRA

DIG OM ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN STROMFORSORJNINGEN.

Eventuella kontroller som utfors under spa inuti kinen

kan orsaka allvarlig elchock till foljd av direkt kontakt med

spanningsforande delar och/eller skador pa grund av direkt kontakt
med rorliga delar.

- Inspektera svetsmaskinens insida regelbundet, och i alla fall med
en frekvens som beror pa anvandningen och dammigheten i
omgivningen, och avldgsna damm som samlats pa transformator,
reaktans och likriktare med hjélp av en strale av torr tryckluft (max 10
bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; rengér dem
i forekommande fall med en mycket mjuk borste eller lampliga
l6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna sitter ordentligt
fast och att kablarna inte har nagra skador pa isoleringen.
Nér dessa atgarder &r utforda, sétt tillbaka svetsmaskinens paneler och
dra at fastskruvarna ordentligt.
- Undvik absolut att utfora svetsarbeten med svetsmaskinen ppen.
Efter utférd underhall eller reparation ska anslutningarna och kablarna
aterstallas till sitt ursprungliga skick, varvid man ska se till att dessa
inte kommer i kontakt med rérliga delar eller delar som kan uppna
hoga temperaturer. Fast alla ledare med buntband som ursprungligen,
varvid man ska se till att halla priméranslutningarna for hdgspanning
val atskilda fran sekundéranslutningarna for lagspanning.

Anvaénd alla originalbrickor och skruvar for att atermontera holjet.

10. FELSOKNING

VID EVENTUELLT NEDTANKT FUNKTION, OCH INNAN DU UTFOR

MER SYSTEMATISKA KONTROLLER ELLER VANDER DIG TILL DIN

SERVICEABDELNING, KONTROLLERA ATT:

- Med huvudstrombrytaren i ldge "ON” ska den tillhérande lampan

vara tdnd; om sa inte &r fallet ligger felet normalt i stromférsorjningen

(kablar, uttag och/eller kontakt, sakringar etc.).

Den gula lysdioden som indikerar att den termiska

sékerhetsanordningen for 6ver- eller underspanning eller kortslutning

har aktiverats inte lyser.

- Se till att du har foljt det nominella blinkférhallandet; om
termostatskyddet har aktiverats, vénta tills svetsmaskinen har svalnat
naturligt och kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera ndtspanningen: om vardet &r for hogt eller for lagt stannar

svetsmaskinen.

Kontrollera att det inte foreligger kortslutning vid svetsmaskinens

utgéng: dtgarda i sa fall felet.

- Kontrollera att anslutningarna i svetskretsen &r korrekta, sarskilt att
masskabelns klamma &r ordentligt ansluten till arbetsstycket och att
inga isolerande material (t.ex. farg) finns emellan.

- Att ratt skyddsgas anvéands i ratt mangd.

(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVARECKA S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI FLUX, MIG-MAG A MMA, URCENA PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,Svéfecka” a
»Multiprocesni svéarecka” pro modely uzptsobené pro svafovani FLUX,
MIG-MAG a MMA.

1.ZAKLADNi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muize byt za danych okolnosti
nebezpeéné.

Pfipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte
svafovaci pFistroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou i laci v ladu s platny
zakony pro zabranéni Grazam.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu
systému s uzemnénym nulovym vodicem.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipoj
zemnicimu vodici
Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desteé.

i predpisy a

k ochr

- Nepouzivejte kabely s posk izolaci nebo s uvolnénymi
spoji.
- Za pif ti jednotky kapalil ého chl. i se musi operace

plnéni provadet pFi vypnutem svafovacim pfistroji, odpojeném od
napajeciho rozvodu.

VAV

- Nesval“'ujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které
bsahuji nebo obsahovaly zapalné | Iné nebo plynné produkty.

Vyhnete se ¢innosti na matenalech vy isténych chlorovymi

stédly nebo v blizkosti j ych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstraiite z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.

drevo, papir, hadry, atd.)

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti

od zdroji tepla, véetné sluneéniho zafeni.

DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANi MOHOU BYT NEBEZPECNE

Dymy vznikajici béhem svafovani obsahuji toxické plyny a pary.

Svareéské dymy obsahuji rakovinotvorné latky, jak je

uvedeno v monografii IARC 118 (Mezinarodni agentura pro vyzkum

rakoviny).

Toxicita svare¢skych dymu zavisi na nasledujicich faktorech:

- kovy pouzité ke svafovani;

- elektrody a svafovaci draty;

- povlaky;

- detergenty, odmastovace apod.;

- pouzity svafovaci proces.

Vsichni pracovnici musi dodrzovat nize uvedena pravidla, aby

bylo vdechovani svarecskych dymi omezeno na minimum:

- udrzovat hlavu v d ¢né vzdal i od dyma ik
svarovanl,

- tyto dymy nevdechovat;

jicich pi
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- zajistit dostatecnou vyménu vzduchu nebo prostredky k
odstranovani svafeéskych dymu jicich po al L

- v pfipadé nedostate¢ného vétrani pouzivat svarecskou prilbu s
elektrickym respiratorem.

Aby byly splnény pozadavky smermce 2019/130/EU o ochrane

zaméstnanci pied riziky spojeny g

nebo mutageniim pii praci, je tieba systematlcky pfistupovat k

posuzovani limitnich hodnot expozice svaieéskym dymim podle

jejich slozeni, koncentrace a doby trvani expozice.

0L0®

- Zabezpeéte si  vhod izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym castem
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich koberci.

fialové zareni je karci i, jak je v grafii

IARC 118; kromé toho miize ultrafialové a infracervené zareni

poskodit oéi a spalit kiizi.

Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s

normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany

na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou

UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ock y ny odév (ktery je ve

shodé s normou UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve

shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se

v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych

zavésh.

Hlucnost Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci

ih denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)

d

primyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSIi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
ve vymezenych prostorech;
v pntomnosh zapalnych nebo vybusnych materiald.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim” a
vyk pokazdé v p¥ i osob vy ych pro zasahy
v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pfijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti”.
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podava¢
dratu (napf. pomoci fementi), MUSI byt svafovani zakazano.
- MUSI byt svafovani op em zvednutym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.
NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
Pfi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky mize dojit k
nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odliSnymi driéky
elektrod nebo se svarovaclml plstolem, s hodnotou, ktera mize
dosah u pfip meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni ptistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeé¢i rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

= ZBYTKOVA RIZIKA

rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pievysuje, je povi p
vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

OOROOO

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje

lokalizovana elektricka a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud

vytvafi pole EMF v okoli svafovaciho obvodu a samotné svarecky.

Elektr ticka pole h ovliviiovat cinnost nékterého

zdravotnického vyk i (napf. pac U, respiratord, kovovych

protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni

viéi nositelim téchto zafizeni. Naprlklad zakazat jejlch prlstup do

prostoru pouziti svarecky nebo provést vyhodnoceni

rizika pro svafece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického

standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém

prostiedi k profesiondlnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich

hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim

neni v domacim prostiedi zaruceno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit

expozici polim EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfiblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte
je lepici paskou;

udrzujte hlavu a trup co nejdale od svaf iho obvod

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych predmetu nebo

kolem téla;

nesvarujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svaiovaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svafovani, co nejblize k realizovanému spoji;

nesvarujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatoii by méli dodrzovat minimalni pozadované
dal i, jak je d v karté udaji EMF;

vzdalenost od zdro;e EMF v jednom bodé, za kterym je expozice

mensi nez 20 % alni d é hodnoty:d =15 cm.

- Zafizeni tfidy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v

PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpowdajm dané hmotnosti; v opaéném prlpade
(napf. na naklonéné, p é pod| atd.) existuj

prevracenl

NEVHODNE POUZITi: Pouziti svarovaciho pristroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmr i potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti svarecky (svarovaci pistole, drzék elektrody) a
pfilehlé plochy mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tieba
pouzivat vhodny ochranny odév.
DFive, nez se dotknete pravé svafeného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svarecky vice nez jednim
operatorem je nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE Tlakovou ldhev s plynem
(pouziva-li se) vzdy zaji dnymi prostiedky uréenymi k
zabranéni jejiho ndhodného padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
véechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

/A

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych sou¢astech
podavace dratu, napfiklad:

- Vymeéna valecka a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecka;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valeckt, ozubenych pievodu a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pfevodii.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.
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PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)

- Pouzivejte svarecku pouze pii asled podminkach
prostiedi:
« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekraé 50% pfii 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pii 20°C;
« Okolni vzduch nesmi ob prach, kyseliny, plyny nebo

korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu)
do uzavienych mistnosti.

Teplota prostfedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V pfipadé, Ze je zafizeni vyk jednotk I Iného chl i

a pracuje v prostiedi s teplotou nizsi

i nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci
kapalinu doporuc¢enou vyrobcem nebo tplné vyprazdnéte rozvod
I liny a zésobnik na | T

a3 e e

p j opatieni pro ochranu zafizeni pred
vihkosti, $pinou a korozi.

)¢

N LIKVIDACE

Tuto svaFecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béznym

domovnim odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na

sbérnych mistech, urcenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych

zafizeni, nebo obracenim se na obchod, ve kterém byl vyrobek
koupen. Toto i se tyka vyhradné likvidace zafizeni na

uzemi Evropské unie (RAEE).

2.UVOD A OBECNY POPIS

Tato svarecka je zdroj proudu pro obloukové svafovéni, vyrobeny
specialné pro svafovani FLUX s pouzitim plnych elektrod vhodnych pro
poutziti bez ochranného plynu.

Svérecka je také pripravena pro svafovani metodou MAG uhlikovych
nebo nizkolegovanych oceli s ochrannym plynem CO, nebo smési argonu
a CO, s pouzitim pInych nebo plnicich (trubkovych) elektrodovych dratd.
Dale je vhodna pro svafovéni MIG nerezovych oceli s plynem argon +
1-2 % kysliku a hliniku s plynem argon, s pouzitim elektrodovych dratt s
chemickym slozenim vhodnym pro svafovany dil.

Je zvlasté vhodna pro aplikace v lehké kovovyrobé a karosafstvi, pro
svafovani pozinkovanych plecht, plecht s vysokou pevnosti v tahu,
nerezové oceli a hliniku.

Svérecka je také pripravena pro svafovani TIG stejnosmérnym proudem
(DC) s kontaktnim zapalenim oblouku (rezim LIFT ARC) vsech oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysoce legovanych) a tézkych kova
(méd, nikl, titan a jejich slitiny) s ochrannym plynem cistym argonem
(99,9 %) nebo, pro specidlni pouziti, se smésmi argonu a helia. Je také
pfipravena pro svafovani elektrodou MMA stejnosmérnym proudem (DC)
s obalenymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, zasaditymi).

HLAVNI VLASTNOSTI

FLUX

Synergicky (automaticky) provoz;

- Automatickd doba kone¢ného hofeni (Burn-back) v zavislosti na

rychlosti drétu;

Termostatickd ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym zkratim zpUsobenym kontaktem pistole s

masou;

Ochrana proti abnormalnim napétim (pfilis vysoké nebo pfilis nizké

napajeci napéti);

MIG-MAG

- Prepdlovani (svafovani s tavidlem);

MMA

- Prednastavené funkce hot start, arc-force a anti-stick;

- Indikace doporuceného priiméru elektrody v zavislosti na svafovacim
proudu;

TIG

- Rizeni startu, zapalovani LIFT;

- Regulace zkratového proudu;

- Indikace doporu¢eného priiméru elektrody v zavislosti na svafovacim
proudu;

SERIOVE PRISLUSENSTVI

- horék;

- zpétny kabel s zemnici svorkou;

- zpétny kabel s klestémi pro uchyceni elektrody;

PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

- adaptér na argonovou lahev;

- Samozatemnovaci maska;

- Sada pro svarovani MIG-MAG;

- Sada pro svafovani MMA;

- Sada valeck( a spotiebniho materialu;

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Gdaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Pfislusnd EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojii pro
obloukové svafovani.

2-  Nazev a adresa vyrobce.

3- Nazev modelu.

4-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5- Symbol predurceného zplisobu svafovani.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem udrazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych souéasti).

7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické udaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%).

= |} pax - Maximalni proud absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivni napajeci proud.

10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- L,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany

svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muaze svafovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktor(i pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi).

A/N-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu

(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objedndvky nadhradnich dill, vyhledavani pavodu
vyrobku).

12- ——} : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potiebnych k
ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpecnostnim norméam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpecnost pro obloukové svafovani®.

Poznamka: Uvedeny piiklad stitku ma pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty

technickych tdaji vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifika¢niho $titku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

- Svarecka: viz tabulka 1 (TAB. 1)

PRUMERNA SPOTREBA DRATU A SVARECIHO PLYNU: viz tabulka 2
(TAB.2)

PISTOLE MIG: viz tabulka 3 (TAB. 3)

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4)

PISTOLE TIG: viz tabulka 5 (TAB. 5)

Hmotnost svaiecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS Svarecky

OVLADACI, REGULACNI A PRIPOJOVACI PRVKY.

Svaiecka (obr. B)

Na pfedni strané:

1-  Ovladaci panel (viz popis).

2-  Svarovaci kabel a pistole.

3-  Kabel a svorku pro uzemnéni.

4- Rychlospojka (+) pro pfipojeni svafovaciho kabelu.

5-  Rychlospojka zaporna (-) pro pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Rychlospojka pfipojena k pistoli.
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Na zadni strané:

7-  Hlavni vypinac ON/OFF.

8- Konektor hadice pro ochranny plyn.
9- Kabel pro napajeni.

Na pfihradce na civku:
10- Navijak (civka dratu @ 100 mm).
11- Skupina navijece drétu.

OVLADACI PANEL Svafecky (obr. C)
1- LED signalizujici pfitomnost sitového napéti.

2- LED signalizace alarmu (spusténi bezpecnostniho termostatu,
zkrat mezi pistoli a zemnicim kabelem v reZimu s kabelem, antistick v
rezimu MMA, nadmérné/nedostatecné napéti).

3- _@ LED signalizujici napéti a vystupni vykon.
WA i
FLUXK
Te — Tlaitko pro vybér a indikaci svafovaciho procesu MIG/MAG
(GAS), FLUX s plnicim dratem (NO GAS), MMA, TIG.
Fe
5- 2; Tlacitko pro vybér a indikaci materialu a prdméru (@ v mm)
vlozeného dratu pii nabijeni pro svafovani v rezimech MIG/MAG,
FLUX.
Fe (pInénd drat, ocel), Al (hlinik), Ss (nerezova ocel).
6- Tlacitko pro vybér a otoc¢ny knoflik pro nastaveni zékladnich
parametrd svafovani.

m Parametr Arc-Force aktivni v rezimu MMA (nastaveni 0 / 100,
tovarni nastaveni 50).

Hlavni parametr v synergii pro volbu tloustky svafovaného
materidlu, aktivni v rezimech MIG/MAG a FLUX (nastaveni 0,6 / 3 mm).

Parametr proudu aktivni pro viechny procesy se specifickymi
rezimy (v rezZimech MIG/MAG a FLUX automatické nastaveni v
zavislosti na procesu a synergii, hodnota zobrazena v A).

Parametr pro nastaveni hodnoty synergie rychlosti dratu
(aktivni v rezimech MIG/MAG a FLUX), (maximalni rozsah nastaveni,
pokud to podminky synergie umoznuji, 2/ 13 m/min).
IA Parametr pro nastaveni hodnoty synergie napéti oblouku a
tepelného prikonu/taveni, aktivni v rezimech MIG/MAG a FLUX
(rozsah nastaveni-10/ 0 /+10, tovarni nastaveni 0).
7-  Alfanumericky displej pro zobrazeni aktualné vybraného parametru.
Informativni servisni hlaseni na alfanumerickém displeji (obr. C-7):
- AL.1:spusténi tepelné ochrany primarniho obvodu.
- AL.2:spusténi tepelné ochrany sekundérniho okruhu.
- AL.3: spusténi ochrany proti prepéti v systému napéajeni.
- AL.4: spousténi ochrany proti podpéti pfi napajeni.
AL.8: pomocné napéti mimo rozsah.
- AL.10: spusténi ochrany proti nadproudu na vystupu.
- AL.11:spusténi ochrany proti zkratu pistole na obrobku.
AL.28: spousténi monitorovani cyklu pracovni pauzy v zavislosti
na proudu a Case.
- AL.30: spousténi ochrany proti nadproudu v primarnim obvodu.
Obnoveni je automatické po odstranéni piiciny alarmu.
Pfi vypnuti je normélni, ze se na nékolik okamzikii objevi zasah
ochrany proti napéti.

5.INSTALACE
POZOR! VSECHNY INSTALACNI PRACE A ELEKTRICKE
A PRIPOJENI PROVADEJTE POUZE PRI VYPNUTEM A OD SITE
ODPOJENEM SVARECCE.
ELEKTRICKE PRIPOJENI SMi PROVADET VYHRADNE ZKUSENY NEBO
KVALIFIKOVANY PERSONAL.

PRIPRAVA
Vybalte svafecku a namontujte volné dily obsazené v baleni.

Montaz zpétného kabelu a svorky
Obr.D

Montaz svarovaciho kabelu a svorky pro uchyceni elektrody
Obr.E

UMISTENI SvaFecky
Vyberte misto pro instalaci svarecky tak, aby v okoli vstupu a vystupu
chladiciho vzduchu nebyly zadné piekazky; zaroven se ujistéte, ze
nedochazi k nasavani vodivého prachu, korozivnich par, vihkosti atd.
Udrzujte kolem svarecky volny prostor nejméné 250 mm.
POZOR! Svaiecku umistéte na rovny povrch s nosnosti
odpovidajici jeji hmotnosti, aby nedoslo k jejimu
pfevraceni nebo nebezpe¢nému posunuti.

PRIPOJENI K SITI

- Pred provedenim jakéhokoli elektrického piipojeni zkontrolujte, zda
udaje na typovém stitku svarecky odpovidaji napéti a frekvenci sité
dostupné v misté instalace.

Svarecka smi byt pfipojena vyhradné k systému napajeni s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému dotyku pouzijte proudové
chranice typu:

) pro jednofazové stroje.

Aby byly spInény pozadavky normy EN 61000-3-11 (Flicker), doporucuje
se pripojit svarecku k bodlm rozhrani systému napajeni, které maji
impedanci nizsi nez:

Zmax = 0,47 ohm (80 A - 100 A).

Zmax = 0,25 ohm (110 A- 180 A).

Svarecka nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pokud je pfipojena k vefejné siti napajeni, je povinnosti instalatéra
nebo uzivatele ovéfit, zda je mozné svarecku pfipojit (v piipadé
potieby se poradte s provozovatelem sité napajeni).

Zastrcka a zasuvka
Zapojte zastrcku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené
pojistkami nebo jisticem; pfislusny zemnici vyvod musi byt pfipojen k
zemnicimu vodi¢i (Zluto-zelenému) vedeni napajeni. Tabulka 1 (TAB.1)
uvadi doporucené hodnoty v ampérech pro pomalé pojistky, které se voli
na zékladé maximalniho jmenovitého proudu dodévaného Svéreckou a
jmenovitého napéti napajeni.
POZOR! Nedodrzeni vyse denych pravidel zZiuj
A ucinnost bezpecnostniho systému stanoveného vyrobcem
(tfida 1) s naslednymi vaznymi riziky pro osoby (nap¥. uraz
elektrickym proudem) a pro véci (napf¥. pozar).

PRIPOJENI SVARACIHO OBVODU
POZOR! PRED PROVEDENIM NASLEDUJICICH PRIPOJENI SE
A UJISTETE, ZE JE Svare¢ka VYPNUTA A ODPOJENA OD SITE
PRO NAPAJENI.

Tabulka 1 (TAB. 1) uvadi doporucené hodnoty pro svafovaci kabely (v

mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svareckou.

Dale:

Zatahnéte konektory svafovacich kabelt do rychlospojek (jsou-li k

dispozici) az na doraz, aby byl zajistén dokonaly elektricky kontakt; v

opacném pfipadé dojde k piehiati samotnych konektort, coz povede k

jejich rychlému opotiebeni a ztraté ucinnosti.

Pouzivejte co nejkratsi svafovaci kabely.

- Nepouzivejte kovové konstrukce, které nejsou soucastizpracovédvaného
dilu, jako nahradu za zpétny kabel svafovaciho proudu; to miize byt
nebezpecné pro bezpecnost a vést k neuspokojivym vysledkim
svafovani.

PRIPOJENI SVARECIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

Pfipojeni k plynové lahvi (pokud se pouziva)

PFi pouziti argonu nebo smési argonu a CO,nasroubujte redukéni

ventil(*) na ventil plynové ldhve a vlozte mezi né specidlni redukci

dodanou jako pfislusenstvi.

Pripojte pfivodni hadici plynu k redukci a utahnéte svorku.

- Pfed otevienim ventilu na ldhvi povolte nastavovaci krouzek
redukéniho ventilu.

(*) Prislusenstvi je tfeba zakoupit samostatné, pokud neni soucasti

dodavky.

Pfipojeni zpétného kabelu svafovaciho proudu
Musi byt pfipojen k svafovanému dilu nebo k kovovému stolu, na kterém
je polozen, co nejblize k provadénému spoji.

pistole
Pfi prvnim vkladani dratu ji pfipravte demontazi trysky a kontaktni
trubicky, aby se drat snaze vysunul.
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Externi pfepinani polarity Obr. B
.
&

- >‘< SvafFovani BEZ PLYNU (FLUX):
- Pripojte rychlospojku (obr. B-6) k zdporné (-) rychlospojce (obr. B-5).
- Pripojte zpétny kabel klesti k rychlospojce kladného pélu (+) (obr.
B-4).
. )
- ' Svarovani GAS (MIG-MAG):
- Pripojte rychlospojku (obr. B-6) k rychlospojce kladného pélu (+)
(obr. B-4).
- Pipojte zpétny kabel svorky k zaporné rychlospojce (-) (obr. B-5).

PRIPOJENI SVARACIHO OBVODU V REZIMU MMA

Témér viechny obalené elektrody se pfipojuji k kladnému pélu (+)
generatoru; vyjimecné k zdpornému poélu (-) u elektrod s kyselym obalem.
Zkontrolujte spravnou polaritu pouziti elektrody na jeji krabicce.

Pfipojeni svafovaciho kabelu svorky k drzaku elektrody

Na svorkovnici je specialni svorka, ktera slouzi k upnuti odkryté casti
elektrody. Tento kabel se pfipojuje ke kladné nebo zédporné svorce v
zavislosti na typu pouzité elektrody (obr. B-4) - (obr. B-5).

Pfipojeni kabelu pro zpétny tok svafovaciho proudu

- Musi byt pfipojen k svafovanému dilu nebo k kovovému stolu, na
kterém je polozen, co nejblize k provadénému spoji. Tento kabel se
pfipojuje k kladné nebo zaporné svorce v zavislosti na typu pouzité
elektrody (obr. B-4) - (obr. B-5).

PRIPOJENI SVARECIHO OBVODU V REZIMU TIG
Pfipojeni pistole
- Vlozte proudovy kabel do pfislusné rychlosvorky (-).

Pfipojeni zpétného kabelu svafovaciho proudu

- Musi byt pfipojen k svafovanému dilu nebo k kovovému stolu, na
kterém je polozen, co nejblize k provadénému spoji.
Tento kabel se pfipojuje ke svorce oznac¢ené symbolem (+).

Pfipojeni k plynové lahvi

Na ventil plynové ldhve nasroubujte redukéni ventil a v pfipadé potieby
poutzijte specialni redukci dodavanou jako pfislusenstvi.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k redukci a utahnéte dodanou svorku.

- Pfed otevienim ventilu na lahvi povolte nastavovaci krouzek
redukéniho ventilu.

Oteviete ldhev a nastavte prdtok plynu (I/min) podle orientacnich
udajl pro pouziti, viz tabulka (TAB. 5); ptipadné tpravy pritoku plynu
Ize provadét béhem svafovani vzdy pomoci Sroubovaciho krouzku
redukéniho ventilu. Zkontrolujte tésnost potrubi a spoju.

POZOR! Po skonceni prace vzdy uzaviete ventil plynové
lahve.

NASAZENI CIVKY DRATY (obr. F)

POZOR! PRED ZAHAJENIM NABIJENi DRATU SE UJISTETE,
A ZE JE Svarecka VYPNUTA A ODPOJENA OD SITE PRO

NAPAJENI.
ZKONTROLUJTE, ZDA VALCE PRO VEDENI DRATU, VODICi PLAST A
KONTAKTNI TRUBICE PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU,
KTERY CHCETE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. BEHEM
NASAZOVANI DRATU NENOSTE OCHRANNE RUKAVICE.
- Oteviete dvitka prostoru pro civku.
- Umistéte civku s dratem na navijeci buben; ujistéte se, ze vodici kolik

navijeciho bubnu je spravné zasunut do urc¢eného otvoru (1a).

- Uvolnéte piitlacny vélec (vélce) a oddalte jej (je) od spodniho valce
(valcd) (2a-b);
Zkontrolujte, zda je/jsou vodici valecek/véalecky vhodny/vhodné pro
pouzitou nit (2c).
- Uvolnéte konec nité, odfiznéte deformovany konec Cistym fezem bez
otfepy; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a zasunte konec
nité do vstupniho voditka nité a zatlacte jej o 50-100 mm do voditka
nité na spojce pistole (2d).
Znovu umistéte protivalecek/protivalecky a nastavte jejich tlak na
stfedni hodnotu, zkontrolujte, zda je drat spravné umistén v drazce
spodniho valce/valcd (3).
- Sejméte trysku a kontaktni trubicku (4a).
Zapojte zastrcku svarecky do zasuvky napajeni, zapnéte svarecku,
stisknéte tlacitko pistole a pockejte, az konec dratu projde celou vodici
trubici a vyjde 10-15 cm z predni ¢asti pistole, poté tlacitko uvolnéte.

napétim a je vystaven mechanické sile; pokud nebudou
dodrzena pfislusna bezpeénostni opatieni, mize proto
dojit k urazu elektrickym proudem, zranéni a vzniku elektrického
oblouku:
- Nesméfujte Usti pistole na ¢asti téla.
- Nepiiblizujte pistoli k Idhvi.
- Nasadte zpét na pistoli kontaktni trubi¢ku a trysku (4b).
- Zkontrolujte, zda je posun dréatu plynuly; nastavte tlak valeckt a brzdéni

f POZOR! Béhem téchto operaci je drat pod elektrickym

drézce a zda se pii zastaveni navijeni neuvolni smycky dratu v disledku
nadmérné setrvacnosti civky.

Odfiznéte konec dratu vychazejiciho z trysky na délku 10-15 mm.
Zaviete dvitka prostoru civky.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

Kroztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd
na hrotu drétu v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu
(stick-out) je obvykle v rozmezi od 5 do 12 mm.

Duty drat
- Prameér pouzitelnych drat: 0.8-0.9mm
- Pouzitelny plyn: Zadny

Uhlikové a nizkolegované ocele (pouze multiprocesni verze)

- Prdmér pouzitelnych dratd: 0.6-0.8 mm
- Poutzitelny plyn: CO, nebo smési Ar/CO,
Korozivzdorné oceli (pouze multiprocesni verze)

- Prameér pouzitelnych dratd:

- Poutzitelny plyn:

Hlinik (pouze multiprocesni verze)
- Primér pouzitelnych dratd: 0.8 mm
- Pouzitelny plyn: Ar

0.8 mm
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2%)

OCHRANNY PLYN (je-l souéasti)
VizTAB. 2.

SYNERGICNi PROVOZ:

NASTAVENI Tloustky

Nastaveni tloustky se provadi pomoci oto¢ného knofliku (obr. C-6),
ktery voli a reguluje svafovaci vykon podle tloustky plechu a soucasné
ovliviiuje rychlost posuvu a mnozstvi proudu pfivadéného do pfidavného
dratu (synergie).

NASTAVENI RYCHLOSTI DRATU

Jemné nastaveni rychlosti podavani se provadi pomoci oto¢ného
knofliku (obr. C-6), ktery voli a reguluje rychlost vystupu dratu z pistole v
ramci stanoveného rozsahu synergie.

NASTAVENI TVARU SVAROVEHO $VU

Nastaveni tvaru svaru se provadi pomoci oto¢ného knofliku (obr. C-6),
ktery voli a reguluje napéti, a tim délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi ¢i mensi
pfisun tepla do svaru.

I& Pokud je svar piili§ konvexni, znamena to, ze tepelny piikon je
nedostate¢ny a svar je ,studeny” s malym prdvarem. Je proto vhodné
mirné snizit napéti (oto¢enim knofliku proti sméru hodinovych rucicek,
zaporné hodnoty parametru), aby se zkratil oblouk, soustredilo teplo a
podporilo vétsi taveni a pravar.

L Pokud je svar piili§ konkavni, znamena to, ze je tepelny pfikon
nadmérny a svar je pfilis ,horky”, s vysokou penetraci.

Je proto vhodné zvysit parametr napéti (oto¢enim knofliku ve sméru
hodinovych rucicek, kladné hodnoty parametru), aby se prodlouzil
oblouk, snizila koncentrace tepla a dosidhlo se rovnomérnéjsiho
svarového $vu.

7. SVARENi MMA: POPIS POSTUPU

OBECNE ZASADY

Je nezbytné fidit se pokyny vyrobce uvedenymi na obalu pouzitych
elektrod, které udavaji spravnou polaritu elektrody a pfislusny
optimalni proud.

- Svafovaci proud je tfeba nastavit podle priméru pouzité elektrody a
typu spoje, ktery chcete provést.

Je tfeba si uvédomit, Ze pfi stejném praméru elektrody se pro svafovani
v horizontalni poloze pouzivaji vyssi hodnoty proudu, zatimco pro
svafovani ve vertikdlni poloze nebo nad hlavou je tieba pouzit nizsi
proudy.
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- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou uréeny nejen zvolenou
intenzitou proudu, ale i dalsimi parametry svafovani, jako je délka
oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita elektrod
(pro spravné skladovani uchovavejte elektrody v suchu, chranéné v
prislusnych obalech nebo nadobach).

POZOR:
V zévislosti na znacce, typu a tloustce povlaku elektrod muze dochéazet k
nestabilité oblouku zplisobené slozenim samotné elektrody.

POSTUP

- Drzte masku PRED OBCICKEM a 3pickou elektrody otirejte o svafovany
dil pohybem, jako byste zapalovali sirku; toto je nejvhodnéjsi zptsob
zapaleni oblouku.

POZOR: ELEKTRODU NEKLEPEJTE o dil; hrozi poskozeni povlaku, coz by
znesnadnilo zapaleni oblouku.

Jakmile se oblouk zapali, snazte se udrzovat od dilu vzdalenost
rovnajici se priméru pouzité elektrody a udrzujte tuto vzdalenost co
nejkonstantnéjsi béhem svafovani; pamatujte, ze sklon elektrody ve
sméru posuvu by mél byt pfiblizné 20-30 stupnd.

Na konci svarové housenky posunte konec elektrody mirné zpét ve
sméru posuvu, nad krater, abyste provedli zaplnéni, a poté rychle
zvednéte elektrodu z tavné lazné, aby doslo k zhasnuti oblouku (Vzhled
svarové housenky — obr. G).

8. SVARENI TIG DC: POPIS POSTUPU

OBECNE ZASADY

Svafovani TIG DC je vhodné pro viechny nizkolegované a vysoce
legované uhlikové oceli a tézké kovy, jako je méd, nikl, titan a jejich slitiny.
Pro svarovaniTIG DC s elektrodou na pdlu (-) se obecné pouzivé elektroda
s 2% ceru (Sedy pruh).

Wolframovou elektrodu je nutné osové naostfit na brusce, pficemz je
tieba dbat na to, aby $picka byla dokonale soustiedna, aby se zabranilo
odchylkdm oblouku. Je dilezité provadét brouseni v podélném sméru
elektrody. Tuto operaci je tieba pravidelné opakovat v zavislosti na pouziti
a opotiebeni elektrody nebo v pfipadé, ze byla ndhodné znecisténa,
zoxidovana nebo nespravné pouzita. Pro kvalitni svafovani je nezbytné
fidit se tabulkou 6, kde je uveden primér elektrody, proud a pratok plynu
v zavislosti na tloustce, kterou se ma svafovat. Normalni pfesah elektrody
z keramické trysky je 2-3 mm a u uhlovych svart miize dosahnout az 8
mm. Svafovéni probiha roztavenim okrajli spoje. U vhodné piipravenych
tenkych tlousték (do cca 1 mm) neni zapotiebi pfidavny materidl.

U vétsich tlousték jsou nutné tyce stejného slozeni jako zékladni material
avhodného priméru, s odpovidajici piipravou okraja.

Pro Uspésné svafovani je vhodné, aby byly dily peclivé ocistény a zbaveny
oxid, olejd, mastnoty, rozpoustédel atd.

POSTUP (ZAPALENI LIFT)

Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu pomoci knofliku
C-6;

- Béhem svafovani pfizplisobte proud skute¢nému tepelnému piikonu.
- Zkontrolujte spravny pratok plynu.

Zapaleni elektrického oblouku se provadi kontaktem a naslednym
oddalenim wolframové elektrody od svafovaného kusu. Tento zptsob
zapaleni zpUsobuje méné elektromagnetického ruseni a minimalizuje
vmeéstky wolframu a opotiebeni elektrody.

Spicku elektrody piilozte k dilu s mirnym tlakem.

- Okamzité zvednéte elektrodu o 2+3 mm, ¢imz dojde k zapaleni
oblouku. Svérecka zpocatku dodava snizeny proud a poté automaticky
doda nastaveny svafovaci proud.

Pro preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu z obrobku.

9. UDRZBA
POZOR! PRED PROVEDENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
A ZE JE Svarecka VYPNUTA A ODPOJENA OD SITE PRO
NAPAJENI.

BEZNA UDRZBA
BEZNOU UDRZBU MUZE PROVADET OBSLUHA.

pistole

- Nepokladejte pistoli a jeji kabel na horké predméty; mohlo by dojit k
roztaveni izola¢nich materidlti a k rychlému vyfazeni pistole z provozu;
Pravidelné kontrolujte tésnost potrubi a plynovych spojl;

Pii kazdé vyméné civky s dratem profouknéte suchym stlacenym
vzduchem (max. 5 bar) vodici trubici a zkontrolujte jeji neporusenost;

- Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost

montéze koncovych ¢asti pistole: trysky, kontaktni trubicky, difuzoru
plynu.

Podavac dratu

- Casto kontrolujte opotiebeni valeck(i pro podavani drétu a pravidelné
odstranujte kovovy prach usazeny v oblasti podavani (valecky a vstupni
a vystupni voditka dratu).

MIMORADNA UDRZBA

MIMORADNE UDRZBOVE PRACE SMi PROVADET VYHRADNE

ZKUSENY NEBO KVALIFIKOVANY PERSONAL V  OBLASTI

ELEKTROTECHNIKY A STROJIRENSTVi A V SOULADU S TECHNICKOU

NORMOU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRED DEMONTAZ{ PANELU Svarecky A PRISTUPEM

A DO JEHO VNITRNIHO PROSTORU SE UJISTETE, ZE Svarecka

JEVYPNUTA A ODPOJENA OD SITE PRO NAPAJENI.

Jakékoli kontroly provadéné pod napétim uvniti svafecky mohou

zpusobit vazny uraz elektrickym proudem v dusledku pfimého

kontaktu s ¢astmi pod napétim a/nebo zranéni v disledku piimého
kontaktu s pohyblivymi ¢astmi.

- Pravidelné, a to v Zzdvislosti na frekvenci pouzivani a prasnosti

prostiedi, zkontrolujte vnitiek svarecky a odstrante prach usazeny na

transformatoru, reaktanci a usmériiovac¢i pomoci proudu suchého
stlateného vzduchu (max. 10 bar).

Nesmérujte proud stlaceného vzduchu na elektronické desky; jejich

piipadné cisténi provadéjte velmi mékkym kartacem nebo vhodnymi

rozpoustédly.

P¥i této prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje dobfe utazené

a zda kabelaz nevykazuje poskozeni izolace.

- Po dokonceni téchto tkonl namontujte zpét panely svarecky a pevné

utdhnéte upeviovaci srouby.

Za zadnych okolnosti neprovadéjte svafovaci prace pfi oteviené

svarecce.

- Po provedeni Gdrzby nebo opravy obnovte pfipojeni a kabeldz do
pavodniho stavu a dbejte na to, aby se nedostaly do kontaktu s
pohyblivymi ¢astmi nebo ¢astmi, které mohou dosahovat vysokych
teplot. Vechny vodice svazat do ptivodniho stavu a dbat na to, aby
byly pfipojeni primarniho vysokonapétového vedeni dobfe oddéleny
od pfipojeni sekundarniho nizkonapétového vedeni.

K opétovnému uzavieni skiiné pouzijte viechny originalni podlozky a
srouby.

10. VYHLEDAVANI PORUCH

V PRIPADE NEVYHOVUJICIHO PROVOZU A PRED PROVEDENIM
DUKLADNEJSICH KONTROL NEBO OBRACENIM SE NA VAS SERVISNI
CENTRUM ZKONTROLUJTE, ZDA:

Je-li hlavni vypinac v poloze ,ON, sviti pfislusna kontrolka; v opacném
pfipadé je zdvada obvykle v systému napéjeni (kabely, zasuvka a/nebo
zastrcka, pojistky atd.).

Nesviti Zlutd kontrolka signalizujici aktivaci tepelné pojistky proti
prepéti, podpéti nebo zkratu.

- Ujistéte se, Ze jste dodrzeli jmenovity pomér blikani; v pfipadé spusténi
termostatické ochrany pockejte na prirozené vychladnuti svarecky a
zkontrolujte funkénost ventilatoru.

Zkontrolujte sitové napéti: pokud je hodnota pfilis vysoka nebo prilis
nizka, svarecka zlstane zablokovana.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke zkratu na vystupu svarecky: v takovém
piipadé provedte odstranéni zavady.

- Zkontrolujte, zda jsou pfipojeni svafovaciho obvodu provedena
spravné, zejména zda je svorku zemniciho kabelu skutecné pfipojena
k dilu a zda mezi nimi nejsou zadné izola¢ni materialy (napf. natéry).
Zkontrolujte, zda je pouzit spravny ochranny plyn a v spravném
mnozstvi.
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(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

APARAT ZA ZAVARIVANJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA ELEKTROLUCNO
ZAVARIVANJE FLUX, MIG-MAG | MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU |
INDUSTRIJSKU UPORABU.

Napomena: U daljnjem tekstu koristit ¢e se termin “Aparat za zavarivanje”i
“Viseprocesni aparat za zavarivanje” za modele koji su predvideni za FLUX,
MIG-MAG | MMA zavarivanje.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljucen |sk|ju:|vo na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnil sa ljenj
Provjeriti da je prikljucak za jeispravno
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa osteéenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

LN [\

- zajamditi prikladnu razmjenu zraka ili sredstva za odvod dimnih
plinova od zavarivanja u blizini luka;

- kori Sljem za zavarivanje s respiratorom s elektricnom
ventilacijom ako je ventilacija nedovoljna.

Za ispunjavanje zahtjeva direktive 2019/130/EU: zastita radnika

od rizika koji proizlaze iz izlozenosti kancerogenim ili mutagenim

agensima na radnom mjestU, polreban je sustavni pristup za

procjenu granica izloz i di plinovima koji ju tijekom

zavarivanja prema sastavu i koncentraciji ovih plinova kao i prema

Potrebno je primjeniti prikladnu elektricnu |zo|acuu u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i

dijelove polozene na pod u blizini (dostupne)

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.
Ultraljubicasto zraéenje je kancerogeno, kao ito je navedeno
u IARC monografiji 118; nadalje, ultraljubicasto i infracrveno
zracenje moze ostetiti odi i izazvati opekotine na kozi.

Zastititi uvijek oéi prikladnim ﬁltnma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p Ij na ' ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajuciizlaganje koze ultraljubicastim i infracrvenim
zrakama koje proizvodi luk; potrebno je zastiti osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂekt"ajuam pregradama ili zaslonima.
Buénost: ako se zbog poseb ja registrira
razina b g izl (LEPd) ko;a je ista ili veca od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna
zastitna oprema (Tab. 1).

2OOAOG®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektricna struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna
elektri¢na i magnetna polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje
oko kruga varenja i aparata za varenje.

Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim
medicinskim aparatima (na primjer, pacemakere, disne aparate,
metalne proteze |td ).

M i juce zastitne mjere prema osobama koje
konste prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cij
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢is¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,
itd.).

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujuéi sunéevih zraka
(ako se upotrebljava).

/&

DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI
OPASNI

Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja otrovni su i sadrze
otrovnu paru.

Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja sadrze tvari koje
izazivaju rak, kako je

Navedeno u monografiji IARC 118 (Medunarodna agencija za
istrazivanje raka).

Toksi¢nost dimnih pli koji
sljedecim ¢imbenicima:

- metali koristeni za zavarivanje;
- elektrode i Zica za zavarivanje;
- obloge;

sredstva za ¢i$¢enje, odmascivanje i sli¢no;
- koristeni postupak zavarivanja.

koji su

P
Ju ty

zavarivanja ovisi o

d.

istup podrucju u kojem se koristi aparat za varenje ili
ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke de proizvoda za
isklju¢ivu profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne mozemo
jamcm dasu vruednostl izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u
kué j u dopustenim granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se
svede na minimum izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu
varenja:

- priblizite kabele za varenje jedan drugom. Ucvrstite ih ljepljivom
trakom kada je to moguce;

glavu i trup tijela treba drzati sto dalje od kruga za varenje;
nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih
predmeta ili tijela;

nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;
drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti Sto
blize spoju koji izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tockl preko koje je izlaganje manje od
20% minimalne d vrijed itd=15cm.

R

- Uredajklase A:

Sviop i ju pos -nlze pravila Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehni¢kog standarda
da se smanji na mini di dimnih pli koji j proizvoda za |sk|jucwu upotrebu u |ndustr|j| i za profesionalnu

tijekom zavarivanja: upotrebu. Ne jamci se elektr g prikladi u domacinstvu
- drzati glavu podalje od eventualnih dimnih pli koji j iu d koje su i poj na sustav napajanja strujom

tijekom zavarivanja;
- ne udisati ove plinove;

pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.
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A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje
ili uredaj za napajanje Zicom (npr. pomocu remena)
MORA biti j varenje op u u
pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢no povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator
instr ima kako bi io ako p j
i primijenio prikladne zastitne mjere, kao 3to je navedeno
pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

d

na

izvr§i mjerenje sa

OSTALIRIZICI
PREVRTANJE: postaviti str01 za varenje na vodoravnu povrsinu
koja ima priklad u od na tezinu stroja; u
protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...) pstoji opasnost od
prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- RIZIK OD OPEKLINA
Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za
drzanje elektrode) mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C:
trebate koristiti prikladnu zastitnu odjecu.
Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego 3to ga
dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje
koristi vise radnika istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati
plinsku bocu prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehoti¢an
pad iste (ako se upotrebljava).

Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za
napajanje Zicom moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj za
varenje prikljuéi na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja
za napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Cis¢éenje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)

- Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim
uvjetima:
. peratura du -10°Ci 40°C;
« relativna vlaznost do 50% na 40°C;

« relativna vlaznost do 90% na 20°C;
« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili
korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE
- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u
zatvorenu prostoriju.

- Sobna ura mora biti i du-20°Ci55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje tekucinom,

a sobna temperatura je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu

knju preporudéi proi: pak i ite potp tekucinu iz
dnog kruga i spr

Uvijek kor|st|te prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce

i korozije.

)i ¢

N ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog
radnog vijeka s obi¢nim kuc¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za
zbrinjavanje i reciklazu elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u
kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice samo zbrinjavanja aparata
na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UvoD | OPCI OPIS

Ova aparat za zavarivanje je izvor napajanja za lu¢no zavarivanje,
posebno dizajniran za FLUX zavarivanje pomocu punjenih Zica pogodnih
za upotrebu bez zastitnog plina.

Zavariva¢ je takoder pogodan za MAG zavarivanje uglji¢nih ili
niskoligiranih celika pomocu zastitnog plina CO, ili mjesavina argona i
CO,, s punim ili punjenim (cijevastim) elektrodnim Zicama.

Takoder je pogodna za MIG zavarivanje nehrdajucih celika plinom argon
+ 1-2 % kisika i aluminija plinom argon, uz upotrebu dodatnih elektroda s
sastavom prikladnim za zavarivanje dijela.

Posebno je pogodan za primjenu u laganim metalnim radovima i
karoseriji, za zavarivanje pocincanog lima, celika visoke ¢vrstoce (visokog
prinosnog celika), nehrdajuceg celika i aluminija.

Varilica je takoder dizajnirana za TIG zavarivanje istosmjernom
strujom, s kontaktnim paljenjem luka (LIFT ARC nacin rada), svih celika
(uglji¢nih, niskolegiranih i visokolegiranih) i teskih metala (bakar, nikl,
titan i njihove legure) koristeci zastitni plin ¢istog argona (99,9 %) ili, za
posebne primjene, mjesavine argona/helija. Takoder je pogodan za MMA
zavarivanje u istosmjernoj struji (DC) s oblozenim elektrodama (rutil,
kiselinske, osnovne).

GLAVNE ZNACAJKE

FLUX

- Sinergicko (automatsko) djelovanje;

- Automatsko vrijeme paljenja pri povratu ovisno o brzini kretanja Zice;

- Termostatska zastita;

- Zastita od slucajnih kratkih spojeva uzrokovanih kontaktom izmedu
gorionika i uzemljenja;

- Zastita od nenormalnih napona (previsok ili prenizok napon napajanja);

MIG-MAG

- Obrnuta polarnost (Flux zavarivanje);

MMA

- Predpostavljeni funkcije vru¢eg pokretanja, sile luka i protivprijanjanja;

- Prikaz preporuc¢enog promjera elektrode na temelju zavarivackog
struja;

TIG

- Upravljanje paljenjem, LIFT paljenje;

- Kontrola struje kratkog spoja;

- Prikaz preporu¢enog promjera elektrode na temelju struje zavarivanja;

STANDARDNA OPREMA

- toranj;

- povratni kabel s kopcom za masu;

- povratni kabel s drza¢em elektrode;

DODATNA OPREMA

- adapter za argonski bocun;

- Automatska maska koja se zatamni;
- MIG-MAG komplet za zavarivanje;

- MMA aparat za zavarivanje;

- Set valjaka i potrosnog materijala;
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3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig.A

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.

2- Imeiadresa proizvodaca.

3- Naziv modela.

4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

5- Simbol predvidene procedure varenja.

6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

7- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ :trogazni izmjeni¢ni napon.

8- Zastitni stupanj kucista.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice £10%).

= | ax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1,4 Efektivna struja napajanja.
10- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- L/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za

varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava

se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4

minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji

se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka

zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne
vrati unutar dopustenih granica.
- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -
maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

11- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

12- -——}-:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; to¢ni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete

moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- ZAVARIVALA: vidi Tablica 1 (TAB. 1)

- PROSJECNA POTROSNJA ELEKTRODE | PLINA: vidi Tablica 2 (TAB. 2)
- MIG-svetiljka: vidi Tablicu 3 (TAB. 3)

- DRZAC ELEKTRODE: vidi Tablicu 4 (TAB. 4)

- TIG SVJECICA: vidi Tablicu 5 (TAB. 5)

Tezina zavarivaca prikazana je u Tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS ZAVARIVACKOG STROJA
UREDAJI ZA KONTROLU, POSTAVLJANJE | POVEZIVANJE.

ZAVARIVALICKI STROJ (slika B)

Na prednjoj strani:

1-  Upravljacka ploca (vidi opis).

2- Kabel za zavarivanje i gorionik.

3-  Kabela za uzemljenje i stezaljka.

4-  Pozitivni (+) prikljucni uticniste za brzo spajanje zavarivackog kabela.

5-  Negativni(-) prikljucak za brzo spajanje za prikljucivanje zavarivackog
kabela.

6-  Brzi priklju¢ak spojen na gorionik.

Na straznjoj strani:

7-  Glavni prekidac za ukljucivanje/iskljucivanje.
8- Prikljucak crijeva za zastitni plin.

9- Napojni kabel.

U odjeljku za kolut:
10- Vijug (kolut za Zicu @ 100 mm).
11- Jedinica za dovod Zice.

KONTROLNA PLOCA ZAVARIVACKOG STROJA (Sl. C)

1- LED indikator napona u mrezi.

2- ll LED indikator alarma (aktivacija sigurnosnog termostata, kratki
spoj izmedu svjecice i uzemljenog kabela u nacinu rada s Zicom,
zastita od zaljepljivanja u MMA nacinu rada, prenaponska/
niskonaponska zastita).

3- _@ LED dioda koja oznacava napon i aktivnu izlaznu snagu.

mis_
maG I

FLUXK

4- % Gumb za odabir i indikaciju procesa MIG/MAG (GAS), FLUX
(zicano elektrodiranje s fluksom, BEZ PLINA), MMA i TIG zavarivanja.
Fe

5- é\; Gumb za odabir i prikaz materijala i promjera (@ u mm)
napunjenog zavarivackog kabela za MIG/MAG i FLUX zavarivanje.
Fe (Zilica s jezgrom od fluksa, celik), Al (aluminij), Ss (nehrdajuci celik).

6- Gumb za odabir i kotaci¢ za podesavanje osnovnih parametara
zavarivanja.

Parametar snage luka aktivan u MMA nacinu rada (podesavanje
od 0 do 100, tvornicki postavljeno na 50).

Glavni parametar za odabir debljine materijala u MIG/MAG i
FLUX nacinima rada (podesavanje 0,6 / 3 mm).

Parametar struje aktivan za sve procese sa specificnim
nac¢inima rada (u MIG/MAG i FLUX nacinima, automatsko
podesavanje na temelju procesa i sinergije, prikazana vrijednost u A).

Parametar podesavanja za vrijednost sinergije brzine Zice
(aktivan u MIG/MAG i FLUX nacinima rada), (maksimalni raspon
podesavanja, ako ga uvjeti sinergije dopustaju, 2 / 13 m/min).
I& Parametar za podesavanje sinergijske vrijednosti napona luka
i unosa topline/taljenja, aktivan u MIG/MAG i FLUX nacinima rada
(raspon podesavanja -10 /0 /+10, tvornicka postavka 0).
7- Alfanumeric¢ki prikaz koji prikazuje trenutno odabranu vrijednost
parametra.
Indikativne servisne poruke na alfanumeri¢ckom zaslonu (SI. C-7):
- AL.1:Iskljucena toplinska zastita glavnog kruga.
AL.2: aktivirana toplinska zastita sekundarnog kruga.
- AL.3: Zastita od prenaponskog udara na liniji napajanja.
- AL.4: Zastita od preniske napetosti na napojnoj liniji.
AL.8: pomocni napon izvan raspona.
AL.10: aktivacija zastite od prenapona na izlazu.
- AL.11: Kratki spoj svjetiljke na obradku.
AL.28: Pracenje pauze radnog ciklusa na temelju struje i vremena.
- AL.30: iskljucenje zastite od prenapona u glavnom krugu.
Ponovno pokretanje se automatski dogada ¢im prestane uzrok
alarma.
Prilikom iskljucenja, normalno je da se zastita od napona u vodi¢ima
aktivira na nekoliko trenutaka.

5.INSTALACUJA
UPOZORENJE! SVE INSTALACIJSKE | ELEKTRICNE POVEZNE
A RADOVE I1ZVODITE ISKLJUCIVO KADA JE ZAVARIVACKI
STROJ STROGO ISKLJUCEN | ODSPOJEN OD GLAVNOG
NAPOJNOG IZVORA.
ELEKTRICNA PRIKLJUCENJA SMiju IZVODITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

POSTAVLJANJE
Rastavite aparat za zavarivanje i sastavite odvojene dijelove koji se nalaze
u pakiranju.
Sklapanje povratnog kabela i stezaljke
si.D

Sklapanje zavarivackog kabela i drzaca elektrode
SILE

POZICIONIRANJE ZAVARIVACA
Odaberite mjesto za postavljanje aparata za zavarivanje tako da na ulazu
iizlazu rashladnog zraka nema prepreka; istovremeno osigurajte da se ne
uvlaci vodljiva prasina, korozivni plinovi, vlaga itd.
Ostavite najmanje 250 mm slobodnog prostora oko aparata za
zavarivanje.

OPREZ! Postavite aparat za zavarivanje na ravnu povrsinu s

fni udovoli

zanjeg tezinu kako biste sprijecili
prevrtanje ili opasno pomicanje.
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POVEZANJE NA MREZU

Prije bilo kakvog elektri¢cnog priklju¢enja provjerite odgovaraju li
podaci s plocice s podacima o karakteristikama aparata za zavarivanje
naponu i frekvenciji mreze dostupnim na mjestu instalacije.

Zavarivac smije biti priklju¢en samo na sustav napajanja s uzemljenim
neutralnim vodom.

Kako biste osigurali zastitu od neizravnog dodira, koristite uredaje za
zastitu od preostalog strujnog udara sljedeceg tipa:

- TipA( ) za jednofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili zahtjevi norme EN 61000-3-11 (treperenje),
preporucuje se da aparat za zavarivanje bude priklju¢en na tocke u
mrezi napajanja s impedancijom manjom od:

Zmax = 0,47 oma (80 A- 100 A).

Zmax=0,250ma (110 A- 180 A).

Zavarivac ne zadovoljava zahtjeve norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako je priklju¢en na javnu elektri¢cnu mrezu, odgovornost je instalatera
ili korisnika provjeriti moze li se aparat za zavarivanje prikljuciti (po
potrebi se obratite operateru distribucijske mreze).

Utikac i uticnica
Priklju¢ite utika¢ napojnog kabela u zidnu uti¢nicu opremljenu
osiguracima ili prekidacem; oznaceni uzemljeni priklju¢ak mora biti
spojen na uzemljujuci vod (Zuto-zelena boja) napojnog kabela. Tablica
1 (TAB.1) prikazuje preporucene vrijednosti ampera za osigurace tipa
linije, odabrane na temelju maksimalne nazivne izlazne struje aparata za
zavarivanje i nazivne napetosti napajanja.

f UPOZORENJE! Nepostivanje gore navedenih pravila ¢ini

sigurnosni sustav proizvodaca (klasa 1) neuéinkovitim, §to
dovodi do ozbiljnih rizika za osobe (npr. elektri¢ni udar) i
imovinu (npr. pozar).

POVEZIVANJE ZAVARIVACKOG KRUGA
UPOZORENJE! PRIJE POVEZIVANJA SLJEDECIH SPOJEVA,
A UVJERITE SE DA JE ZAVARIVACKI STROJ ISKLJUCEN I
ODSPOJEN OD MREZNOG NAPOJNOG KABELA.
Tablica 1 (TAB. 1) prikazuje preporucene vrijednosti za kablove za
zavarivanje (u mm?) na temelju maksimalne izlazne struje aparata za
zavarivanje.
Nadalje:
- Uvijte konektore zavarivackog kabela do kraja u priklju¢ne uti¢nice
(ako su ugradene) kako biste osigurali savrsen elektricni kontakt; u
suprotnom ce se konektori pregrijati, Sto dovodi do brzog propadanja i
gubitka ucinkovitosti.
Koristite najkrace moguce kablove za zavarivanje.
Izbjegavajte koristiti metalne konstrukcije koje nisu dio radnog
komada kao zamjenu za povratni kabel struje za zavarivanje; to moze
predstavljati sigurnosni rizik i dovesti do nezadovoljavajucih rezultata
zavarivanja.

POVEZANJA ZAVARIVACKOG KRUGA U MIG-MAG NACINU
Povezivanje na plinski bocun (ako se koristi)

Navrnite regulator tlaka(*) na ventil plinskoga boéca, umetnuvsi
odgovarajuci reduktor isporucen kao dodatak, pri uporabi argona ili
mjesavine argona/CO,.

Prikljucite crijevo za dovod plina na regulator i zategnite stezaljku.
Otpustite prsten za podesavanje regulatornog pritiska prije otvaranja
ventila boce.

(*) Dodatak se kupuje zasebno ako nije isporucen uz proizvod.

Povezivanje povratnog kabela zavarivackog struja
Mora biti priklju¢en na obradak ili na metalnu klupu na kojoj lezi, sto je
moguce blize zavarivanom spoju.

Mlaznica
Pripremite ga za prvi dovod Zice tako da skinete mlaznicu i kontaktnu
cijev kako biste olaksali dovod Zice.

Vanjska promjena polariteta SI. B
i

&/
- >.< NO ZAVARIVANJE PLINOM (FLUKSOM):
- Povezite brzi prikljucak (slika B-6) na negativno (-) brzo gnijezdo
(slika B-5).
- Povezite povratni kabel stezaljke na pozitivhu (+) uti¢nicu brzog
prikljucka (SI. B-4).

- l GAS zavarivanje (MIG-MAG):
- Povezite brzi prikljucak (SI. B-6) s pozitivnim (+) brzim priklju¢kom (SI.
B-4).
- Povezite povratni kabel elektrode na negativno (-) prikljuéno
gnijezdo (slika B-5).

POVEZANJA ZAVARIVANJA U MMA NACINU

Gotovo sve oblozene elektrode moraju biti priklju¢ene na pozitivni (+)
terminal generatora; u iznimnim slucajevima kiselo oblozene elektrode
moraju biti priklju¢ene na negativni (-) terminal. Provjerite ispravan
polaritet za upotrebu elektrode na kutiji s elektrodama.

Povezivanje zavarivackog kabela izmedu stezaljke i drzaca elektroda
Ima posebnu stezaljku na terminalu koja se koristi za hvatanje izlozenog
dijela elektrode. Ovaj kabel mora biti priklju¢en na pozitivan ili negativan
terminal ovisno o vrsti elektrode koja se koristi (SI. B-4) - (SI. B-5).

Povezivanje povratnog kabela za zavarivanje

- Mora biti priklju¢en na obradak ili na metalni radni stol na kojem
lezi, sto je moguce blize zglobu koji se zavara. Ovaj kabel mora biti
priklju¢en na pozitivni ili negativni terminal ovisno o vrsti elektrodne
Zice koja se koristi (sl. B-4) - (sl. B-5).

POVEZANJA ZAVARIVACKOG KRUGA U TIG NACINU
Prikljucak gorionika
- Umetnite napojni kabel u odgovarajudi prikljucak za brzo spajanje (-).

Priklju¢ak povratnog kabela za zavarivanje

- Mora biti priklju¢en na obradak ili na metalni radni stol na kojem lezi,
5to je moguce blize zglobu koji se zavaruje.
Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priklju¢ak oznacen simbolom (+).

Povezivanje na plinski bocun

Navijte regulator tlaka na ventil plinskoga bocca, po potrebi umetnuvsi

odgovarajuci reduktor isporucen kao dodatak.

- Povezite crijevo za dovod plina na regulator i zategnite priloZzenu

stezaljku.

Otpustite prsten za podesavanje regulatora tlaka prije otvaranja ventila

boce.

- Otvorite bocu i podesite protok plina (I/min) prema preporu¢enim
podacima o upotrebi, vidi tablicu (TAB. 5); bilo kakve prilagodbe
protoka plina mogu se izvrsiti tijekom zavarivanja okretanjem prstena
za podesavanje regulatora tlaka. Provjerite jesu li cijevi i prikljucci
¢vrsto pricvrséeni.

UPOZORENJE! Uvijek zatvorite ventil plinskoga bo¢ana na
kraju rada.

UCITAVANJE KOTULAZE ZICE (SI. F)

PAZNJA! PRIJE POCETKA UGRABPIVANJA ZICE UVJERITE SE

A DA JE ZAVARIVACKI STROJ ISKLJUCEN | ODSPOJEN OD

NAJBLIZE RASKROCKE.

PROVJERITE DA LI SU VALJCI ZA PODAVANJE ZICE, NAVLAKA ZA

VODILJU ZICE | KONTAKTNA CIJEV LUKA PRIKLADNI ZA PRECNIK | VRSTU

KORISTENE ZICE | DA LI SU ISPRIJECNO UGRADENI. NE NOSITE ZASTITNE

RUKAVICE PRIJEMOM ZICE.

Otvorite vrata pretinca za kolut.

- Postavite kolut zice na kolut; provjerite je li pogonski klin koluta

pravilno umetnut u predvidenu rupu (1a).

Oslobodite pritisne valjke i pomaknite ih od donjih valjaka (2a-b);

Provjerite je li valjak/su za dovod niti prikladan/i za koristenu nit (2c).

- Oslobodite kraj Zice, odrezite deformirani kraj cistim rezom bez
strugotina; okrecite kolut u smjeru suprotnom kazaljci na satu i uvedite
kraj Zice u ulazni vodilj, guraju¢i ga 50-100 mm u vodilj prikljucka
gorionika (2d).

- Ponovno postavite proturolnu(e), podesavajuci pritisak na srednju
postavku; provjerite je li Zica pravilno postavljena u utor donje rolne(ih)
(3).

- Uklonite mlaznicu i kontaktnu cijev (4a).

Ukljucite aparat za zavarivanje u zidnu uti¢nicu, uklju¢ite aparat,

pritisnite tipku gorionika i pricekajte dok kraj Zice ne prijede cijelu

duljinu vodilice i ne viri 10-15 cm iz prednjeg dijela gorionika, a zatim
otpustite tipku.
f OPREZ! Tijekom ovih operacija Zica je pod naponom i

dloz je hani¢ckom p ju; nepridrzavanje

odgovarajucéih mjera opreza moze stoga rezultirati rizikom
od elektri¢nog udara, ozljeda i paljenja elektri¢nih lukova:
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- Ne usmjeravajte mlaznicu gorionika prema bilo kojem dijelu tijela.

- Ne priblizavajte plamenik spremniku.

Ponovno postavite kontaktnu cijev i mlaznicu (4b) na gorionik.
Provjerite da Zica prolazi glatko; podesite pritisak valjka i ko¢nicu koluta
na najnize moguce postavke, pazeci da Zica ne klizi u utoru i da se,
kada pogon stane, namotaji Zice ne opuste zbog prekomjerne inercije
koluta.

Orezite kraj Zice koji izlazi iz mlaznice na 10-15 mm.

- Zatvorite vrata pretinca za kolut.

6. ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA

SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva
vrha Zice u kupki taljenog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna
duzina Zice (stick-out) obi¢no iznosi od 5 do 12 mm.

Animirana zica

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Ugljicni celici i niskolegirani celici
- Promijer Zica koje se mogu koristiti:

- Plin koji se moze koristiti:

Nehrdajuci ¢elik (samo viseprocesna izvedba)
- Promijer Zica koje se mogu koristiti:

- Plin koji se moze koristiti:

Aluminij (samo viseprocesna izvedba)
- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8 mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar

0.8-0.9mm
Nema

samo viseprocesna izvedba)
0.6-0.8 mm
CO, ili smjese Ar/CO,
0.8 mm
smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

ZASTITNI PLIN (ako je predviden)
Vidi TAB. 2.

SINERGISKO RADENJE:

POSTAVKA DEBLJINE

Debljina se postavlja pomocu kotacica (slika C-6), koji odabire i
prilagodava zavariva¢ku snagu prema debljini lima i istovremeno
utjece na brzinu hrane i koli¢inu struje koja se prenosi na punjacki kabel
(sinergija).

PODESAVANJE BRZINE HRANJENJA ZICE

Fino podesavanje brzine napajanja provodi se pomocu kotacica (slika
C-6), kojim se odabire i podesava brzina napajanja Zice iz gorionika, uz
istovremeno zadrzavanje unutar zadanog sinergijskog raspona.

PODESAVANJE OBLIKA SAVNOG LUKA

Oblik zavarivackog sloja podesava se pomocu kotacica (slika C-6), kojim
se odabire i podesava napon, a time i duljina luka, ¢ime se odreduje veci
ili manji unos topline u zavar.

I& Ako je zavarivacki sloj previse konveksan, to znac¢i da je unos
topline nedovoljan i da je zavar “hladan’, s losom prodirnoscu. Stoga se
preporucuje blago smanjiti napon (okretanjem gumba u smjeru
suprotnom kazaljki na satu, negativne vrijednosti parametara), kako bi se
skratio luk, koncentrirala toplina i potaknula veca fuzija i prodirnost.

L Ako je zavarena hrpa previse konkavna, to znaci da je unos topline
prevelik i da je zavar pregrijan, s velikom prodirnoscu.

Stoga je preporucljivo povecati postavku napona (okretanjem gumba
u smjeru kazaljke na satu, pozitivne vrijednosti parametra), kako bi se
produljio luk, smanjila koncentracija topline i postigla ravnomjernija
zavarena hrpa.

7. MMA ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPAKA

OPCI PRINCIPI

- Klju¢no je poslusati upute proizvodaca na ambalazi elektroda koje

se koriste, a koje navode ispravan polaritet elektroda i odgovarajucu

optimalnu struju.

Struja zavarivanja mora biti prilagodena promjeru elektrodne Zice i vrsti

spoja koji se izvodi.

- Imajte na umu da se za isti promjer elektrode pri ravhom zavarivanju
trebaju koristiti vece vrijednosti struje, dok se pri vertikalnom ili
nadglavnom zavarivanju trebaju koristiti manje vrijednosti struje.

- Mehanicka svojstva zavarenog spoja odreduju se ne samo odabranim
intenzitetom struje, ve¢ i drugim parametrima zavarivanja kao $to su
duljina luka, brzina i polozaj zavarivanja te promjer i kvaliteta elektroda
(za pravilno skladistenje, drzite elektrode podalje od vlage, zasticene u
originalnom pakiranju ili spremnicima).

A OPREZ:

Ovisno o marki, vrsti i debljini presvlake elektrode, moze do¢i do
nestabilnosti luka zbog sastava same elektrode.

POSTUPAK

- Drzeci masku ISPRAVNO ISPRED LICA, utrljajte vrh elektrode o obradak
pokretom kao da palite Sibicu; to je ispravna metoda za paljenje luka.
OPREZ: NE KUCANJTE elektrodu o obradak; time riskirate ostecenje
prevlake, sto otezava paljenje luka.

Nakon 3to je luk zapaljen, pokusajte odrzavati udaljenost od radnog
komada jednaku promjeru elektrodne Zice koju koristite i odrzavajte
tu udaljenost $to je moguce konstantnijom tijekom cijelog procesa
zavarivanja; imajte na umu da elektroda treba biti nagnuta pod kutom
od priblizno 20-30 stupnjeva u smjeru kretanja.

Na kraju zavarenog spoja pomaknite vrh elektrode malo unatrag u
odnosu na smjer kretanja, iznad kratera, kako biste ga napunili, a zatim
brzo podignite elektrodu iz rastaljenog kupa kako biste ugasili luk
(Znacajke zavarenog spoja - sl. G).

8.TIG zavarivanje istosmjernom strujom: OPIS POSTUPAKA

OPCI PRINCIPI

TIG zavarivanje istosmjernom strujom (DC TIG) pogodno je za sve
nizkolegirane i visokolegirane uglji¢ne celike te za teske metale kao sto
su bakar, nikl, titan i njihove legure. Za DC TIG zavarivanje s elektrodom
na () polu opcenito se koristi elektroda koja sadrzi 2 % cerija (sivo-bojana
traka).

Wolframova elektroda mora se osnaciti aksijalno na brusnom kotacu,
pazedi da je vrh savrseno koncentri¢an kako bi se sprijecilo skretanje
luka. Vazno je brusiti elektrodu duz cijele njezine duljine. Ovaj postupak
treba ponavljati periodi¢no ovisno o upotrebi i habanju elektrode, ili ako
je sluc¢ajno kontaminirana, oksidirana ili nepravilno koristena. Za dobar
zavar, klju¢no je posluziti se Tablicom 6, koja navodi promjer elektrode,
struju i protok plina prema debljini koja se zavaruje. Uobicajeno isturanje
elektrode iz keramicke mlaznice iznosi 2-3 mm, a moze doseci i 8 mm
kod T-zavarivanja. Zavarivanje se odvija taljenjem rubova spoja. Za
odgovarajuce pripremljene tanke presjeke (do otprilike 1 mm) nije
potreban dodatni materijal.

Za vece debljine potrebne su dodatne 3Sipke istog sastava kao osnovni
materijal i odgovaraju¢eg promjera, s odgovaraju¢e pripremljenim
rubovima.

Kako bi se osigurao uspjesan zavar, dijelovi se moraju temeljito odistiti i
biti bez oksida, ulja, masti, otapala itd.

POSTUPAK (LIFT START)

- Podesite tok varenja na zeljenu vrijednost pomocu kotaci¢a C-6;

- Prilagodite struju tijekom zavarivanja kako bi odgovarala stvarnom

unosu topline.

Provjerite pravilan protok plina.

- Elektri¢ni luk se pali dodirom wolframove elektrode o radni komad
i potom njezinim odmakom. Ova metoda paljenja uzrokuje manje
elektromagnetskih smetnji i minimizira inkluzije wolframa te habanje
elektrode.

- Postavite vrh elektrode na obradak s blagim pritiskom.

Odmah podignite elektrodu za 2-3 mm kako biste zapalili luk. Varilac

u pocetku dovodi smanjenu struju, a zatim automatski isporucuje

postavljenu struju za zavarivanje.

- Za zaustavljanje zavarivanja brzo podignite elektrodu od radnog
komada.

9. ODRZAVANJE
UPOZORENJE! PRIJE IZVODENJA BILO KAKVOG
A ODRZAVANJA, UVJERITE SE DA JE ZAVARIVAC ISKLJUCEN |
ODSPOJEN IZ RASVJETNOG KRUGA.

REDOVITO ODRZAVANJE
RUOTINSKE ZADATKE ODRZAVANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

Mlaznica

Izbjegavajte stavljati gorionik i njegov kabel na vruce dijelove; to bi
uzrokovalo otapanje izolacijskih materijala i brzo ga onemogucilo za
rad;

Periodi¢no provjeravajte plinske cijevi i prikljucke na curenje;

Kad god se zamijeni kolut Zice, upuhnite komprimirani zrak (maks. 5
bara) u navojnu cijev za vodenje Zice i provjerite je li netaknuta;

Prije svake upotrebe provjerite stanje habanja i ispravno sklapanje
krajnjih priklju¢aka plamenika: mlaznice, kontaktne cijevi i difuzora
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plina.

Hodnik za Zicu

- Cesto provjeravajte stanje habanja valjaka za dovod Zice; povremeno
uklanjajte metalnu prasinu koja se nakupila na podru¢ju dovoda (valjci
i usmjerivadi Zice na ulazu i izlazu).

IZVANREDNO ODRZAVANJE

IZVANREDNE ODRZAVANJE SMiju izvoditi iskljucivo iskusno ili

kvalificirano osoblje u elektrotehnickoj struci i u skladu s tehnickim

standardom IEC/EN 60974-4.

UPOZORENJE! PRUE UKLANJANJA POKLOPACA

A ZAVARIVACA | PRISTUPA UNUTRASNJOSTI, UVJERITE SE DA

JE ZAVARIVAC ISKLJUCEN | ODSPOJEN OD NAPOJNOG

IZVORA.

Svaki pregled proveden dok je aparat za zavarivanje pod naponom

moze uzrokovati ozbiljan elektri¢ni udar uslijed izravnog kontakta

dnaponskim dijelovima i/ili ozljedu uslijed izravnog kontakta s
pokretnlm dijelovima.

- Periodi¢no, a u svakom slucaju u intervalima ovisno o upotrebi i
prasnjavosti okoline, pregledajte unutrasnjost aparata za zavarivanje
i uklonite svu prasinu koja se nakupila na transformatoru, reaktoru i
ispravlja¢u pomocu mlaza suhog komprimiranog zraka (max. 10 bar).

- lIzbjegavajte usmjeravanje mlaza komprimiranog zraka na tiskane
plocice; po potrebi ih ocistite vrlo mekanom cetkom ili odgovarajucim
otapalom.

- Istovremeno provijerite jesu li elektri¢ne veze ¢vrsto pri¢vrséene i da na

ozienju nema ostecenja izolacije.

Nakon $to su ovi postupci dovrseni, vratite ploce zavarivaca i ¢vrsto

zategnite pricvrsne vijke.

- Ni u kojem slucaju se zavarivanje ne smije obavljati s otvorenim

aparatom za zavarivanje.

Nakon obavljenog odrzavanja ili popravaka, vratite prikljucke i oZicenje

u prvobitno stanje, pazedi da ne dolaze u dodir s pokretnim dijelovima

ili dijelovima koji mogu dosedi visoke temperature. Osigurajte sve

vodove kabelskim vezicama kao 3to je bilo i prvotno, pazeci da su

visokonaponski primarni prikljucci dobro odvojeni od niskonaponskih
sekundarnih prikljucaka.

Koristite sve originalne podloske i vijke za pri¢vricivanje kudista.

10. RJESAVANJE POTESKOCA

U SLUCAJU ZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE PROVODENJA DALINJEG

SISTEMATSKOG PREGLEDA ILI KONTAKTIRAma SVOJEG SERVISNOG

CENTRA, PROVJERITE:

- S glavnim prekida¢em u polozaju “UKLJUCENO’, odgovarajuca je
lampica upaljena; ako nije, kvar je obi¢no u napojnom krugu (kablovi,
uti¢nica i/ili utika¢, osiguraci itd.).

- Zuta LED dioda koja ozna¢ava aktivaciju termicke sigurnosne naprave

zbog prenaponskog udara, preniske napetosti ili kratkog spoja nije

upaljena.

Provjerite je li postivan nominalni radni ciklus; ako je termostatska

zastita aktivirana, pri¢ekajte da se aparat za zavarivanje prirodno ohladi

i provjerite radi li ventilator.

Provjerite napon u mrezi: ako je vrijednost previsoka ili preniska, aparat

za zavarivanje ostat e zakljucan.

- Provjerite ima li kratki spoj na izlazu aparata za zavarivanje: ako postoji,

otklonite kvar.

Provjerite jesu li prikljucci zavariva¢kog kruga ispravno spojeni, osobito

da je stezaljka uzemljenja u¢inkovito spojena na radni komad i da nema

izolacijskih materijala (npr. boje) na putu.

Provjerite da se koristi ispravan zastitni plin u odgovarajucoj kolicini.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKA Z CIAGEYM PODAWANIEM DRUTU DO SPAWANIA tUKOWEGO
METODA FLUX MIG-MAG | MMA PRZEWIDZIANA DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO | PRZEMYSEOWEGO.
Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa
"Spawarka" i “Spawarka wieloprocesowa” dla modeli zalecanych do
spawania metodg FLUX, MIG-MAG | MMA.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO
Operator powini by¢ odp pr w zakresie
nego uzywaniu ki, jak ro inf
o zagrozema(h zwigzanych z procesami spawanla Iukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.
(Odwotaj sie réwniez do normy "EN 60974 9: Sprzet do spawania

tuk go. Czes$c¢ 9: | ).

ja i uzytl

L bwod.

Unika¢ b srednich | z w
niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, opera:je majace na celu
kontrole oraz nap powinny by¢ wy po wytaczeniu
spawarki i odlaczeniu zasilania urzqdzenla

- Przed wymiang zuzytych uchwytu zego
nalezy wytaczy¢ spawarke i odtgczyé za5|lan|e

- Wykona¢ instalacje elektrycznq god z obowiazujacymi
normami oraz przepi ib i i higi pra:y

Spawarke nalezy podlaczyc wytacznie do ukladu zasilania
wyp w iony przewéd neutralny.

Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

Nie uzywac sp ki w Srodowisk ilg:
podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
polaczeniami.

LN /B

ym lub mokrym lub tez

- Nie sp ¢ poj ikow, k lub pr rurowych,
ktére zawnera]q lub zawneraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie 4 Inikéw chl ych do materiatéow

czystych i nie przechowywac w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.
Usunaé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).
Prze(howywac butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
b i stonecznych( jezeli

posrednim i p
uzywana).

DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

Dymy powstajace podczas spawania zawieraja toksyczne gazy i
opary.

Dymy sp Inicze ieraja sul je orcze, jak

wskazano w monografii IARC 118 (Mledzynarodowa Agencja Badan
nad Rakiem).

Toksycznos¢ dyméw spawalniczych zalezy od nastepujacych
czynnikéow:

- metale uzywane do spawania;

elektrody i drut spawalniczy;

powtoki;

detergenty, odtluszczacze i podobne;

- wykorzystany proces spawania.

Kazdy operator musi przestrzegac zasad wskazanych nizej w celu

zr do wdychania dymoéw spawalniczych:

- zwraca¢ uwage, aby glowa znajdnwala sie w odpowiedniej

iod ych dy p iczych;
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- nie wdychac oparéw;

- zap: p ig wy ¢ powietrza lub urzadzenia do
ia dymow sp Iniczych w poblizu tuku;
- w przypadku niewystarczajacej wentylacji stosowac przytbice
spawalnicza z aparatem oddechowym z ukladem oczyszczania
powietrza.

Aby spetnia¢ wymogi Dyrektywy 2019/130/UE:

prac: ikow przed ryzykiem wy ym z narazenia na czy

- odlegtosc od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie
przekracza 20% minimalnej wartosci dozwolonej: d = 15 cm.

/N

- Aparatura klasy A:
Ochrona N p ka spetnia w du technicznego
prod uktu pr: go do uzytku wylacznie w pomieszczeniach

rakotwdrcze lub mutagenne w miejscu pracy, konieczna jest
systematyczna ocena dopuszczalnych wartosci narazenia na dymy
spawalnicze w zaleznosci od ich sktadu, stezenia oraz czasu trwania

samego nharazenia.

- Z 4 dpowiedniag |zo|aq§ elektrycznq pomledzy
elektrodg, obrabianym przed iewent ymi y
czesciami ymi, ktére znajduja sie w poblizu (sa dostepne)

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub

przemystowych i w celach pr j ych. Nie jest gwar
zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.

chodmkl |zo|acyjne NALEZY zapobiegawczo podd: ¢ ocenie "Odpowiedzialnego
- Pr ie ultrafiol jest rakotworcze, jak wskazano fachowca” i wykonywaé zawsze w obecnosci innych oséb

w grafii IARC 118; p dto pr ie ultrafiol pr kolonych do interwencji w przypadku awarii.

i podczerwone moze powodowa¢ uszkodzenie oczu i poparzenia MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace

skory. opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974- 9 Sprzet

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach
lub przytbicach spawalmczych zgodnych z norma UNIEN 175.

Nos odp 3 odziez ogni porna (zg: 3 z norma UNI EN
11611) oraz rekawice sp Inicze (zgod znorquNIEN12477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dzialanie promieni i

nadfioletowego i podczerwonego wytwarzanych przez tuk;
rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Halasllwosc Jezell w wynlku szczegolnle |ntensywnych operacji

st C g narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy
dpowiednie srodki ochrony osobistej

(Tab. 1).

SHOICIC ISR

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd
wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu obwodu spawania i
spawarki.

Pola elektromagnetyczne moga zaktécaé funkcj orych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl protezy I itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0séb acych te ur Na przyktad zakaza¢ dostepu do
strefy uzywania spawarki lub oszacowac indywidualne zagrozenie
dla spawaczy.

d

p ka tni i dow technicznych
produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w pomieszczeniach

dosp ia tuk go. Czesc 9: 1 jaiuzytk

- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnlk
drutu sa podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca pasow).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujagcym sie nad
podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.

NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza ilosciag spawarek na
jednym przedmiocie lub na k||ku przedmmtach potaczonych
elektrycznie moze p na suma napiec
jatowych pomiedzy d réznymi uchwytaml elektrody lub
uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiggac podwéjna
wartos¢ graniczna dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z
i dpowiednich $rodkéw, aby okreshc czy istnieje
zagrozenie i czy moga zostac iednie srodki

ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974 9: Sprzet do
spawania lukowego. Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie”.

POZOSTALE ZAGROZENIA
WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeawnym przypadku

przemyslowych i w celach pr fesjonalnych. Nie jest g
z ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji

czlowmka na pula elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Kazdy operator musi przestrzegac opisanych nizej zasad w celu

(np. pochyta posadzk poistaitp...) i ji p enstwo
wywrdcenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki dmi j od pr idzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie pr rurowych i lacji
wodnej).

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt

elektrodowy) i strefy przylegajace moga osigga¢ temperature
przekraczajacq  65°C: nalezy stosowaé odpowiednia odziez
ochronna.

d

do narazenia na pola EMF obwod

spawania:

- dosuna¢ do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je taima

klejaca, o ile to mozliwe;

zwraca¢ uwage, aby glowa i tuléw znajdowaly sie najdalej
sliwie od obwod N

nie owijac¢ nigdy pr p

metalowych lub wokét siebie;

nie spawa¢ podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwraca¢ uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z

tej samej strony ciata;

Iniczych wokét pr

P y pr iot do ostygniecia przed
jego dotknieciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku
operatoréw jednoczesnie jest niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI zabezplecz zawsze butle z gazem
przy pomocy d dnich ur pobiegajacych

przypadkowym upadkom (jezeli uzywana)

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
ki.

podiaczy¢ przewéd powrotny pradu sp do sp. g
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
ztacza;

nie spawa¢ w poblizu spawarki;

kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak
wskazano w karcie danych EMF;

AN

Przed podlqczemem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
ieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i
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podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie

czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie¢ pod
nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU

ZASILANIA.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywaé spawarke tylko w podanych
Srodowiskowych:
< temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i
40°C;

nizej warunkach

« wilg 4 ledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp.
40°C;

« wilg §¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp.
20°G;

« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw
lub substancji korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE
- UmleSC|c urzqdzeme i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w
eniach knietych.
- Temperatura otoczenia musi zawieraé si¢ w zakresie pomiedzy
-20°Ci 55°C.

W przypadku ur
wodnego i temperatury otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac
plyn przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie
oproznlc uktad hydraull:zny izbiornik z plynem.

iednie srodki zliwiajace zab
urzadzenia przed wﬂgoclq, brudem i korozja.

)¢

EEEE UTYLIZACJA

Nie wyrzuca¢ spawarki razem ze zwyktymi odpadami domowymi po
zakonczeniu okresu eksploataql.

Obowiazki uzy ik jest utylizacja tego urzadzenia
elektrycznego w punktach gr dzenia w! zonych do
utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub skontaktowanie
sie ze sl w ktérym 1 Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

hlod

adzenn  wyposazonych w sy C

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Ta spawarka jest zrédtem pradu do spawania tukowego, zaprojektowanym
specjalnie do spawania metodg FLUX z wykorzystaniem drutéw
rdzeniowych przystosowanych do stosowania bez gazu ostonowego.
Spawarka jest réwniez przystosowana do spawania metoda MAG
stali weglowych lub stabo stopowych z gazem ostonowym CO, lub
mieszankami argon/CO,, przy uzyciu drutéw elektrodowych petnych lub
rdzeniowych (rurkowych).

Ponadto nadaje sie do spawania MIG stali nierdzewnych gazem
argonowym z dodatkiem 1-2% tlenu oraz aluminium gazem argonowym,
przy uzyciu drutéw elektrodowych o sktadzie odpowiednim do spawanej
czesci.

Jest szczegdlnie odpowiednia do zastosowan w lekkiej konstrukcji
stalowej i karoserii, do spawania blach ocynkowanych, o wysokiej
wytrzymatosci (o wysokiej granicy plastycznosci), stali nierdzewnej i
aluminium.

Spawarka jest réwniez przystosowana do spawania TIG pradem statym
(DC), z zaptonem tuku stykowego (tryb LIFT ARC), wszystkich rodzajow
stali (weglowej, niskostopowej i wysokostopowej) oraz metali ciezkich
(miedzi, niklu, tytanu i ich stop6éw) z gazem ostonowym czystym argonem
(99,9%) lub, do zastosowan specjalnych, mieszankami argonu i helu. Jest
réwniez przystosowana do spawania elektrodg otulong MMA pradem
statym (DC) przy uzyciu elektrod otulonych (rutylowych, kwasnych,
zasadowych).

GLOWNE CECHY
FLUX
- Dziatanie synergiczne (automatyczne);

Automatyczny czas koricowego spalania (Burn-back) w zaleznosci od

predkosci drutu;

Zabezpieczenie termostatyczne;

Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi

kontaktem palnika z masa;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowymi napieciami (zbyt wysokie lub
zbyt niskie napiecie zasilania);

MIG-MAG

- Odwrdcenie polaryzacji (spawanie z topnikiem);

MMA

- Wstepnie ustawione funkcje hot start, arc-force i anti-stick;

- Wskazanie zalecanej srednicy elektrody w zaleznosci od pradu
spawania;

TIG

- Zarzadzanie rozruchem, zapton LIFT;

- Kontrola pradu zwarciowego;

- Wskazanie zalecanej $rednicy elektrody w zaleznosci od pradu

spawania;

AKCESORIA W ZESTAWIE

- palnik;

- kabel powrotny wraz z zaciskiem uziemienia;

- kabel powrotny wraz z zaciskiem do elektrody;

AKCESORIA NA ZYCZENIE

- Adapter do butli zargonem;

- Maska samozaciemniajaca;

- Zestaw do spawania MIG-MAG;

- Zestaw do spawania MMA;

- Zestaw rolek i materiatéw eksploatacyjnych;

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gloéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg

na tabliczce parametréw, o nastepujacym znaczeniu:

Rys.A

1-  Norma EUROPEJSKA dotyczgca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
do spawania tukowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3-  Nazwa modelu.

4- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5- Symbol wybranego procesu spawania.

6- Symbol S: wskazuje, Zze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wigkszych skupisk metalu).

7-  Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~:napiecie przemienne tréjfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(granice dopuszczalne +10%).
-1 : Maksymalny prad pochtoniety przez linie.

1 max

- |, Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajnos¢ obwodu spawania:
- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).

1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze

wytwarza¢ odpowiednia ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone

w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60% = 6 minut

pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy zostana przekroczone wspotczynniki

wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C

otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego

(spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki jej

temperatura nie powréci do dopuszczalnej granicy.

A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -

maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

11- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia
produktu).

12- ——}: Wartos¢ bezpiecznikéw z opéznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podano w paragrafie 1 “Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
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doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy
odczytac bezposrednio na tabliczce znajdujacej sie na spawarce.

INNE DANE TECHNICZNE:

- Spawarka: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- SREDNIE ZUZYCIE DRUTU | GAZU SPawalniczego: patrz tabela 2
(TAB. 2)

- PALNIK MIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)

- SZCZYPCE DO ELEKTRODY: patrz tabela 4 (TAB. 4)

- PALNIKTIG: patrz tabela 5 (TAB. 5)

Waga spawarki podana jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
URZADZENIA STERUJACE, REGULACYJNE | POLACZENIOWE.

Spawarka (rys. B)

Z przodu:

1-  Panel sterowania (patrz opis).

2-  Przewdd i palnik spawalniczy.

3-  Kabelizacisk uziemienia.

4-  Szybkoztacze dodatnie (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
5- Szybkoztacze ujemne (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
6- Szybkoztacze podigczone do palnika.

Ztytu:

7-  Gtéwny wytgcznik ON/OFF.

8- Ztacze przewodu gazu ostonowego.
9- Kabel do zasilania.

Na komorze begbna:
10- Beben (szpula drutu @ 100 mm).
11- Zespdt podajnika drutu.

PANEL STEROWANIA SPAWARKI (rys. C)

1- Dioda sygnalizujgca obecnos¢ napiecia sieciowego.
2- ll Dioda LED sygnalizujagca alarm (zadziatanie termostatu
bezpieczeristwa, zwarcie miedzy palnikiem a przewodem

uziemiajgcym w trybie przewodowym, zabezpieczenie przed
przywieraniem w trybie MMA, nadmierne/niedostateczne napiecie).

3- _@ Dioda LED sygnalizujaca napiecie i moc czynng na wyjsciu.
WA i
FLUXK
e Przycisk wyboru i wskazania procesu spawania MIG/MAG
(GAS), FLUX drutem rdzeniowym (NO GAS), MMA, TIG.

Fe

5- 2; Przycisk wyboru i wskazania materiatu oraz srednicy (3 w mm)
drutu spawalniczego w trakcie jego tadowania, aktywnego w trybie
MIG/MAG, FLUX.

Fe (drut rdzeniowy, stal), Al (aluminium), Ss (stal nierdzewna).

6- Przycisk wyboru i pokretto regulacji podstawowych parametréw

spawania.

Parametr Arc-Force aktywny w trybie MMA (regulacja 0 / 100,
wartos¢ fabryczna 50).

Gtowny parametr synergii wyboru grubosci spawanego
materiatu, aktywny w trybach MIG/MAG i FLUX (regulacja 0,6 / 3 mm).

Parametr pradu aktywny dla wszystkich proceséw z trybami
specyficznymi (w trybach MIG/MAG i FLUX regulacja automatyczna
w zaleznosci od procesu i synergii, wartos¢ wyswietlana w A).

Parametr regulacji wartosci synergii predkosci drutu (aktywny
w trybach MIG/MAG i FLUX), (maksymalny zakres regulacji, o ile
przewiduja to warunki synergii 2 / 13 m/min).
I& Parametr regulacji wartosci synergii napiecia tuku oraz wktadu
cieplnego/topnienia, aktywny w trybach MIG/MAG i FLUX (zakres
regulacji-10/ 0 /+10, wartos¢ fabryczna 0).

7- Alfanumeryczny wyswietlacz aktualnej wartosci  wybranego
parametru.
Komunikaty serwisowe  wyswietlane na wyswietlaczu
alfanumerycznym (rys. C-7):
- AL.1 zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu

pierwotnego.

- AL.2:zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.

- AL.3: zadziatanie zabezpieczenia przed przepieciem w linii

zasilania.

AL.4: zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim napieciem w

linii zasilania.

- AL.8: napiecie pomocnicze poza zakresem.

- AL.10: zadziatanie zabezpieczenia przed nadmiernym pradem
wyjsciowym.

- AL.11: zadziatanie zabezpieczenia przed zwarciem palnika z

obrabianym elementem.

AL.28: zadziatanie monitorowania cyklu przerwy w pracy w

zaleznosci od pradu i czasu.

- AL.30: zadziatanie zabezpieczenia nadpradowego obwodu
pierwotnego.

Przywrdcenie nastepuje automatycznie po ustaniu przyczyny

alarmu.

Po wytaczeniu zasilania normalnym zjawiskiem jest pojawienie sie na

kilka chwil sygnatu zabezpieczenia przed napieciem.

5.INSTALACJA
UWAGA! WSZYSTKIE CZYNNOSCI INSTALACYINE |
A PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PRZY
WYLACZONEJ | ODLACZONEJ OD SIECI ZASILANIA
SPAWARCE.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MOGA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY PERSONEL.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke, zamontowa¢ oddzielne czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego i zacisku
Rys.D

Z pr p Iniczego i uchwytu elektrody
Rys.E

UMIEJSCOWIENIE SPAWARKI

Nalezy wybra¢ miejsce montazu spawarki tak, aby w poblizu otworéw
wlotowych i wylotowych powietrza chtodzacego nie byto Zzadnych
przeszkdd; jednoczesnie nalezy upewnic sig, ze nie s3 zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itp.

Wokét spawarki nalezy zachowac co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni.

UWAGA! Sp ke nalezy i¢ na ptaskiej powierzchni
o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru, aby zapobiec jej

przewrdceniu sie lub niebezpi

Znym pr

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podfaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane na tabliczce znamionowej spawarki odpowiadajg
napieciu i czestotliwosci sieci dostepnej w miejscu instalacji.

- Spawarka moze by¢ podtaczona wytacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym uziemionym.

Aby zapewni¢ ochrone przed porazeniem posrednim, nalezy stosowac

wytaczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

W celu spetnienia wymagan normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do punktéw interfejsu sieci zasilajacej, ktére
charakteryzuja si¢ impedancja mniejsza niz:

Zmax = 0,47 ohm (80 A- 100 A).

Zmax =0,250ma (110 A- 180 A).

- Spawarka nie spetnia wymagarn normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej instalator
lub uzytkownik jest odpowiedzialny za sprawdzenie, czy spawarka
moze zostac¢ podtgczona (w razie potrzeby nalezy skonsultowac sie z
operatorem sieci dystrybucyjnej).

Wtyczka i gniazdo

Wtyczke przewodu zasilajgcego nalezy podtaczyc do gniazdka sieciowego
wyposazonego w bezpieczniki lub wytacznik automatyczny; odpowiedni
zacisk uziemiajacy nalezy podtaczy¢ do przewodu uziemiajgcego (zétto-
zielonego) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podano zalecane wartosci w
amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, dobranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego dostarczanego przez spawarke
oraz znamionowego napiecia zasilania.
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ze sy efistwa pr y przez producenta
(klasa 1) staje sig¢ nieskuteczny, co W|qze sie z powaznym
ryzykiem dla oséb (np. porazenie pradem) i mienia (np. pozar).

f UWAGA! Nleprzestrzeganle powyzszych zasad powoduje,

POLACZENIA OBWODU SPAWALNICZEGO
UWAGA! PRZED WYKONANIEM PONIZSZYCH POLACZEN
A NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

Tabela 1 (TAB. 1) zawiera zalecane wartosci dla przewodéw spawalniczych

(w mm?) w zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez

spawarke.

Ponadto:

- Wkreci¢ do oporu ztacza przewodéw spawalniczych w gniazdach
szybkiego podtaczenia (jedli sg), aby zapewni¢ doskonaty kontakt
elektryczny; w przeciwnym razie dojdzie do przegrzania samych ztaczy,
co spowoduje ich szybkie zuzycie i utrate wydajnosci.

- Nalezy stosowac kable spawalnicze o mozliwie najkrétszej dtugosci.

- Nalezy  unika¢  wykorzystywania  metalowych  elementéow
konstrukcyjnych, ktére nie sa czescig obrabianego elementu, jako
zamiennikéw przewodu powrotnego pradu spawalniczego; moze to
stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i da¢ niezadowalajgce wyniki
spawania.

POLACZENIA OBWODU SPAWALNICZEGO W TRYBIE MIG-MAG

Podtaczenie do butli z gazem (jesli jest uzywana)

- Przykreci¢ reduktor cisnienia(*) do zaworu butli gazowej, umieszczajac

pomiedzy nimi specjalng redukcje dostarczong jako akcesorium, w

przypadku stosowania gazu argonowego lub mieszanki argon/CO,.

Podtaczy¢ przewdd doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢

opaske zaciskowa.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac pierscien regulacyjny
reduktora cisnienia.

(*) Akcesorium nalezy naby¢ osobno, jesli nie zostato dostarczone wraz

z produktem.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawalniczego
Nalezy podfaczy¢ go do spawanego elementu lub metalowego stotu, na
ktorym jest on umieszczony, jak najblizej wykonywanego potaczenia.

palnik
Przygotowac jg do pierwszego zatadunku drutu, demontujac koncowke i
rurke stykowa, aby utatwic jego wyptyw.

Zewnetrzna zmiana polaryzacji Rys. B
[

- >l< Spawanie BEZ GAZU (FLUX):
- Podtaczy¢ szybkoztacze (rys. B-6) do gniazda ujemnego () (rys. B-5).
- Podtaczy¢ przewod powrotny z zacisku do gniazda szybkiego
podfaczenia dodatniego (+) (rys. B-4).
.

- ' Spawanie gazowe (MIG-MAG):
- Podtaczy¢ szybkoztacze (rys. B-6)
dodatniego (+) (rys. B-4).
- Podtaczy¢ przewdd powrotny z uchwytu do gniazda szybkiego
podfaczenia ujemnego (-) (rys. B-5).

do gniazda szybkoztacza

POLACZENIA OBWODU SPAWALNICZEGO W TRYBIE MMA

Prawie wszystkie elektrody powlekane nalezy podiaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) generatora; w wyjatkowych przypadkach do bieguna
ujemnego (-) w przypadku elektrod z powtoka kwasowa. Sprawdzi¢
prawidtowa polaryzacje uzytkowania elektrody na jej opakowaniu.

Podtaczenie przewodu spawalniczego zacisk-uchwyt elektrody

Na koncéwce znajduje sie specjalna zaciskarka stuzaca do zaciskania
odstonietej czesci elektrody. Kabel ten nalezy podfaczy¢ do zacisku
dodatniego lub ujemnego w zaleznosci od rodzaju uzywanej elektrody
(rys. B-4) - (rys. B-5).

Podtaczenie pr go pradu sp Iniczego

- Nalezy go podfaczy¢ do spawanego elementu lub metalowego
stotu, na ktérym jest on umieszczony, jak najblizej wykonywanego
pofaczenia. Kabel ten nalezy podtaczy¢ do zacisku dodatniego lub
ujemnego w zaleznosci od rodzaju uzywanej elektrody (rys. B-4) — (rys.
B-5).

d
powr

POLACZENIA OBWODU SPAWALNICZEGO W TRYBIE TIG
Podtaczenie palnika
- Wiozy¢ przewdd pradowy do odpowiedniego zacisku szybkiego (-).

d i

ego

Podtaczenie pr go pradu sp
- Nalezy podiaczyc go do spawanego elementu Iub metalowego
stotu, na ktérym jest on umieszczony, jak najblizej wykonywanego
potaczenia.
Kabel ten nalezy podtaczy¢ do zacisku oznaczonego symbolem (+).

Podtaczenie do butli zgazem

- Przykrecic¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, w razie potrzeby
stosujac specjalng redukcje dostarczona jako akcesorium.

Podtaczy¢ waz doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢ dotaczong
opaske zaciskowa.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac pierscien regulacyjny
reduktora cisnienia.

Otworzy¢ butle i ustawi¢ natezenie przeptywu gazu (I/min) zgodnie z
orientacyjnymi danymi uzytkowymi, patrz tabela (TAB. 5); ewentualne
regulacje natezenia przeptywu gazu mozna wykona¢ podczas
spawania, zawsze za pomocg pierscienia regulacyjnego reduktora
ci$nienia. Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewodow i ztaczy.

UWAGA! Po zakornczeniu pracy nalezy zawsze zamknac
zawor butli gazowej.

ZALADOWANIE SZPULI DRUTU (rys. F)
UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM OPERACJI LADOWANIA
A DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILAJACE).

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PRZEWODZACE DRUT, OSLtONA PROWADZACA
DRUT ORAZ RURKA STYKU PALNIKA SA DOPASOWANE DO SREDNICY
| RODZAJU DRUTU, KTORY MA BYC UZYTY, ORAZ CZY SA POPRAWNIE
ZAMONTOWANE. PODCZAS NAWIJANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC
REKAWIC OCHRONNYCH.
- Otworzy¢ drzwiczki komory szpuli.
- Umiescic¢ szpule drutu na szpuli; upewnic sie, ze kotek napedowy szpuli
jest prawidtowo osadzony w przeznaczonym do tego otworze (1a).
Zwolnij rolke/rolki dociskowe i odsun je od dolnej rolki/rolek (2a-b);
Sprawdzi¢, czy rolka/rolki napedowe s odpowiednie dla uzywanej nici
(2¢).
- Uwolni¢ koniec nici, odcig¢ jej zdeformowany koniec czystym cieciem
bez zadzioréw; obréci¢ szpule w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara i wprowadzi¢ koniec nici do prowadnicy wejsciowej,
wsuwajac jg na 50-100 mm do prowadnicy ztacza palnika (2d).
Ponownie ustawi¢ rolke/rolki dociskowe, regulujac ich nacisk do
wartos$ci posredniej, sprawdzi¢, czy drut jest prawidtowo umieszczony
w rowku dolnej rolki/rolek (3).
- Zdjac¢ dysze i rurke stykowa (4a).
Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka do zasilania, wigczy¢ spawarke,
nacisna¢ przycisk palnika i poczeka¢, az koniec drutu, przechodzac
przez caty ostone prowadzaca, wysunie sie na 10-15 cm z przedniej
czesci palnika, a nastepnie zwolnic przycisk.

f UWAGA! Podczas tych czynnosci drut znajduje si¢ pod

napieciem elektrycznym i jest poddawany dziataniu sit

mechanicznych; w zwiazku z tym, jesli nie zostanq podjete
$rodki ostroznosci, moze to sp

prqdem, obrazenia ciata oraz wywotac tuki elektryczne:

- Nie kierowa¢ wylotu palnika w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ palnika do butli.

Zatozy¢ z powrotem na palnik rurke kontaktowa i dysze (4b).

Sprawdzi¢, czy przesuwanie sie drutu jest ptynne; wyregulowac¢ nacisk

rolek i hamulec szpuli na minimalne mozliwe wartosci, upewniajac sie,

Ze drut nie $lizga sie w rowku oraz ze po zatrzymaniu napedu zwoje

drutu nie poluzuja sie z powodu nadmiernej bezwtadnosci szpuli.

- Odcia¢ koncowke drutu wychodzacego z dyszy na dtugos¢ 10-15 mm.

- Zamknac¢ drzwiczki komory szpuli.

dp

¢ porazenie

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutuioderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych
od korica drutu znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na
sekunde). Dtugos¢ wolnego wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle
w zakresie od 5 do 12 mm.

Drut rdzeniowy
- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-0.9mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: Brak
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Stal weglowa i niskostopowa (tylko wersja wieloprocesowa)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.6-0.8mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,
Stal nierdzewna (tylko wersja wieloprocesowa)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)
Aluminium (tylko wersja wieloprocesowa)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

GAZ OSLONOWY (gdzie przewidziany)
Patrz TAB. 2.

PRACA SYNERGICZNA:

USTAWIENIE GRUBOSCI

Ustawienie grubosci odbywa sie za pomoca pokretta (rys. C-6), ktére
wybiera i reguluje moc spawania w zaleznosci od grubosci blachy,
wplywajac jednoczesnie na predkos¢ podawania i ilos¢ pradu
przekazywanej do drutu spawalniczego (synergia).

REGULACJA PREDKOSCI DRUTU

Precyzyjna regulacja predkosci podawania odbywa sie za pomocg
pokretta (rys. C-6), ktore wybiera i reguluje predkos¢ wyptywu drutu z
palnika, pozostajac w przewidzianym zakresie synergii.

REGULACJA KSZTALTU SCIEZKI

Regulacja ksztattu spoiny odbywa sie za pomoca pokretta (rys. C-6), ktore
wybiera i reguluje napiecie, a tym samym dtugos¢ tuku, ustalajac wiekszy
lub mniejszy wktad temperatury do spawania.

I& Jesli spoina jest zbyt wypukta, oznacza to, ze wkiad cieplny jest
niewystarczajacy, a spawanie jest ,zimne’, z niewielkg penetracja. Nalezy
zatem nieznacznie zmniejszy¢ napiecie (obracajac pokretto w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, wartosci ujemne parametru),
aby skrocic tuk, skoncentrowac ciepto i sprzyja¢ wiekszemu stopieniu i
penetragji.

IL Jedli spoina jest zbyt wklesta, oznacza to, ze doptyw ciepta jest
nadmierny, a spawanie jest zbyt,gorace’, co powoduje duzg penetracje.
W takim przypadku nalezy zwiekszy¢ napiecie (obracajac pokretto w
prawo, wartosci dodatnie parametru), aby wydtuzy¢ tuk, zmniejszy¢
koncentracje ciepta i uzyskac bardziej rownomierny $cieg.

7.SPAWANIE MMA: OPIS PROCEDURY

OGOLNE ZASADY

- Konieczne jest przestrzeganie wskazéwek producenta podanych na

opakowaniu uzywanych elektrod, dotyczacych prawidtowej polaryzacji

elektrody i odpowiedniego pradu.

Prad spawania nalezy regulowac w zaleznosci od Srednicy uzywanej

elektrody oraz rodzaju potaczenia, ktére ma zostac¢ wykonane.

- Nalezy pamietac, ze przy tej samej Srednicy elektrody wysokie wartosci
pradu bedg stosowane do spawania w pozycji poziomej, natomiast do
spawania w pozycji pionowej lub nad gtowa nalezy stosowa¢ nizsze
prady.

- Wiasciwosci mechaniczne spoiny zaleza nie tylko od wybranej
natezenia pradu, ale takze od innych parametréw spawania, takich
jak dtugos¢ tuku, predkosc i pozycja wykonywania spoiny, Srednica
i jakos¢ elektrod (w celu prawidtowego przechowywania nalezy
chroni¢ elektrody przed wilgocia, zabezpieczajac je w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

UWAGA:
W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki elektrod moga wystapic¢
niestabilno$ci fuku spowodowane sktadem samej elektrody.

PROCEDURA

Trzymajac maske PRZED TWARZA, pocieraj koncéwka elektrody o

spawany element, wykonujac ruch podobny do zapalania zapatki; jest

to najwiasciwsza metoda zaptonu tuku.

UWAGA: NIE WOLNO uderza¢ elektrodg o element; grozi to

uszkodzeniem powtoki, co utrudni zapton tuku.

- Po zapaleniu tuku nalezy starac sie utrzymac odlegto$¢ od elementu
réwna srednicy uzywanej elektrody i utrzymywac te odlegtos¢ na jak
najbardziej statlym poziomie podczas spawania; nalezy pamietac, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni.

Na koricu spoiny nalezy cofna¢ koricowke elektrody nieco w stosunku
do kierunku przesuwu, nad kraterem, aby wykona¢ wypetienie, a
nastepnie szybko podnies¢ elektrode z kapieli stopionej, aby wytaczy¢
tuk (Aspekty spoiny - rys. G).

8. SPAWANIE TIG DC: OPIS PROCEDURY

OGOLNE ZASADY

Spawanie TIG DC nadaje sie do wszystkich stali weglowych,
niskostopowych i wysokostopowych oraz do metali ciezkich, takich
jak miedz, nikiel, tytan i ich stopy. Do spawania TIG DC z elektroda na
biegunie (-) zazwyczaj stosuje sie elektrode zawierajaca 2% ceru (pasek
w kolorze szarym).

Elektrode wolframowg nalezy ostrzowac osiowo na szlifierce, dbajac o
to, aby ostrze byto idealnie koncentryczne, co pozwoli unikna¢ odchyler
tuku. Wazne jest, aby szlifowa¢ wzdtuz ditugosci elektrody. Czynno$c
te nalezy powtarza¢ okresowo w zaleznosci od zastosowania i zuzycia
elektrody lub gdy zostata ona przypadkowo zanieczyszczona, utleniona
lub uzyta nieprawidtowo. Aby uzyska¢ dobre spawanie, konieczne
jest zapoznanie sie z TAB. 6, gdzie podano $rednice elektrody, prad i
przeptyw gazu w zaleznosci od grubosci, ktorg zamierza sie spawac.
Normalny wysieg elektrody z dyszy ceramicznej wynosi 2-3 mm i moze
osiagna¢ 8 mm w przypadku spawania naroznego. Spawanie odbywa
sie poprzez stopienie krawedzi potaczenia. W przypadku odpowiednio
przygotowanych cienkich materiatéw (do ok. 1 mm) nie jest potrzebny
materiat dodatkowy.

W przypadku wiekszych grubosci konieczne jest uzycie pretéw o takim
samym sktadzie jak materiat podstawowy i o odpowiedniej Srednicy, przy
odpowiednim przygotowaniu krawedzi.

Aby spawanie zakorczyto sie sukcesem, elementy powinny by¢ doktadnie
oczyszczone i wolne od tlenkow, olejéw, smardw, rozpuszczalnikow itp.

PROCEDURA (ZAPLON LIFT)

Ustawi¢ prad spawania na zadang warto$¢ za pomoca pokretta C-6;

- Dostosowa¢ prad podczas spawania do rzeczywistego wkiadu

cieplnego.

Sprawdzi¢ prawidtowy przeptyw gazu.

Zapalanie tuku elektrycznego nastepuje poprzez zetkniecie i

odsuniecie elektrody wolframowej od spawanego elementu. Taki

sposob zapalania powoduje mniej zaktdceri elektromagnetycznych
oraz minimalizuje wtracenia wolframu i zuzycie elektrody.

Delikatnie docisna¢ koricowke elektrody do spawanej czesci.

- Natychmiast podnie$¢ elektrode o 2-3 mm, co spowoduje zapton tuku.
Spawarka poczatkowo dostarcza prad o zmniejszonym natezeniu, a
nastepnie automatycznie dostarcza ustawiony prad spawania.

- Aby przerwac spawanie, nalezy szybko unies¢ elektrode z elementu.

9. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYNNOSCI
A KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

KONSERWACJA RUTYNOWA
CZYNNOSCI ZWIAZANE Z KONSERWACJA RUTYNOWA MOGA BYC
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

palnik

Nalezy unikac opierania palnika i jego przewodu o gorace elementy;
spowodowatoby to stopienie materiatéw izolacyjnych, co szybko
doprowadzitoby do unieruchomienia urzadzenia;

Nalezy okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodow i ztaczy gazowych;
Przy kazdej wymianie szpuli drutu przedmucha¢ suchym sprezonym
powietrzem (maks. 5 baréw) w ostonie prowadzacej drut i sprawdzic jej
stan;

Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢ stopien zuzycia i prawidtowosé
montazu koncéwek palnika: dyszy, rurki stykowej, dyfuzora gazu.

Podajnik drutu

- Nalezy czesto sprawdzac stopien zuzycia rolek podajacych drut oraz
okresowo usuwac pyt metalowy, ktéry osadzit sie w strefie podawania
(rolki oraz prowadnice drutu na wejsciu i wyjsciu).

KONSERWACJA NADZWYCZAJNA

CZYNNOSCI KONSERWACYJNE O CHARAKTERZE NADZWYCZAJNYM
MOGA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
POSIADAJACY DOSWIADCZENIE LUB KWALIFIKACJE W ZAKRESIE
ELEKTROTECHNIKI | MECHANIKI, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.
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UZYSKANIEM DOSTEPU DO JEJ WNETRZA NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.
Wszelkie czynnos’ci kontrolne wykonywane pod nameqem

d

f UWAGA! PRZED ZDEJMOWANIEM PANELI SPAWARKI |

qtrz sp ki moga sp p P prad
elektrycznym wynikajace z b Sredni K ktu z czesciami
pod naplqclem i/lub obrazenla spowodowane bezposrednim
L zruch

Okresowo, a w kazdym razie z czestotliwoscia zalezng od intensywnosci
uzytkowania i zapylenia otoczenia, nalezy sprawdzi¢ wnetrze spawarki
i usunac¢ kurz osadzony na transformatorze, dfawiku i prostowniku za
pomoca strumienia suchego sprezonego powietrza (maks. 10 baréw).
Nalezy unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na ptytki
elektroniczne; ewentualne czyszczenie nalezy przeprowadzac¢ za
pomoca bardzo miekkiej szczotki lub odpowiednich rozpuszczalnikdw.
Przy tej okazji nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne sa dobrze
dokrecone, a izolacja przewodéw nie jest uszkodzona.

- Po zakonczeniu tych czynnosci nalezy ponownie zamontowa¢ panele
spawarki, mocno dokrecajac sruby mocujace.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawalniczych przy
otwartej spawarce.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywrécic¢ potaczenia
i okablowanie do stanu pierwotnego, upewniajac sie, ze nie stykaja
sie one z ruchomymi czesciami lub elementami, ktére moga osiagac
wysokie temperatury. Owing¢ wszystkie przewody opaskami
zaciskowymi tak jak pierwotnie, dbajac o to, aby potaczenia pierwotne
wysokiego napiecia bylty dobrze oddzielone od potaczen wtérnych
niskiego napiecia.

Do ponownego zamknigcia obudowy nalezy uzy¢ wszystkich
oryginalnych podkfadek i $rub.

10. DIAGNOSTYKA USTEREK

W  PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO DZIALANIA, A PRZED

PRZEPROWADZENIEM  BARDZIEJ  SYSTEMATYCZNYCH  KONTROLI

LUB SKONTAKTOWANIEM SIE Z CENTRUM SERWISOWYM, NALEZY

SPRAWDZIC, CZY:

- Czy przy gtéwnym wytaczniku w pozycji ,ON” odpowiednia lampka
Swieci sie; w przeciwnym razie usterka zazwyczaj lezy po stronie linii
zasilania (kable, gniazdko i/lub wtyczka, bezpieczniki itp.).

- Czy nie S$wieci sie zotta dioda LED sygnalizujaca zadziatanie
zabezpieczenia termicznego przed przepieciem, zbyt niskim napieciem
lub zwarciem.

- Upewnijsig, ze przestrzegasz nominalnego wspotczynnika przerywania;
w przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego poczekaj
na naturalne ostygniecie spawarki i sprawdz dziatanie wentylatora.

- Sprawdzi¢ napiecie sieciowe: jedli wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt

niska, spawarka pozostaje zablokowana.

Sprawdzi¢, czy na wyjsciu spawarki nie ma zwarcia: w takim przypadku

nalezy usungc usterke.

- Upewnij sie, ze pofaczenia obwodu spawalniczego sa wykonane
prawidtowo, a w szczegdlnosci, ze zacisk przewodu uziemiajacego
jest faktycznie podtaczony do elementu i nie ma zadnych materiatow
izolacyjnych (np. farby) pomiedzy nimi.

- Czy stosowany gaz ostonowy jest odpowiedni i wystepuje w
odpowiedniej ilosci.

(F1)

OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA FLUX, MIG-MAG JA MMA
-KAARIHITSAUKSIIN,  JOTKA  ON  TARKOITETTU AMMATTI- JA
TEOLLISUUSKAYTTOON.

Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetddn termia "hitsauslaite” tai
"moniprosessi hitsauslaite" malleille, joissa on valmius FLUX, MIG-MAG JA
MMA-hitsaukseen.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kdyttdjan on tunnettava rllttavan hyvin koneen
turvallinen kéayttotapa sekd kaaril liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdva, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kéytts”).
- Vdltda suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla

generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkoverkosta ennen

I ' lien kytk atai tarkistus- tai korjaustyon

suorittamista.

- Sammuta hltsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
Ittimen kuluneiden osien vait

- Suorita séhkoky turvalli araysten

- Hitsauskone tulee liittdaa syott | joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa aldka
hitsaa sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

YAV

Ald hitsaa sailicita tai putkia, jotka ovat 5|saltaneet helpostl
syttyvid aineita ja k isia tai disia polt
Ald  tyoskentele materiaaleilla, jotka on
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.
Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

Ala sdilytda kaasupulloa (jos sitd kiytetdan) lammonlahteiden
lahelld tai auringon paisteessa.

HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA
Hitsauksen aikana syntyvit huurut sisaltavat myrkyllisia kaasuja ja
hoyryja.

puhdistettu

ut sisdltavat syopaa aiheuttavia aineita, kuten

IARC:n monografiassa 118 (International Agency for Research on
Cancer).

Hitsaushuurujen myrkyllisyys riippuu seuraavista tekijoista:

- hitsauksessa kaytettavat metallit;

- elektrodit ja hitsauslanka;

- pinnoitteet;

-p P janiiden k aineet;
- kaytetty hitsausprosessi.
Kalkklen kayttajlen on

tava jdljempéna lueteltuja sdantoja

hdollisista F
3 huuruja;
- vari tava riittava il ik tai keinot hitsaushuurujen

p0|stam|sek5| valokaaren Iahelsyydessa,
- kayta |

uista;

tua jos

vaaraa aiheuttaville
tekumlle tai perlman muutoksia alheuttawlle aineille altistumiseen
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tyossa liittyvilta vaaroilta annetun direktiivin  2019/130/EU
noudattamiseksi tarwtaan jarj Iméllista  lahesty p
hi huurujen altist joj arvioimiseksi niiden
I L itoi len ja alti i keston muk

00 A

Huolehdi dvasta sahkoneristyksestd suhteessa elektrodiin,
tyostettavaan kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistolla maassa
oleviin metalliosiin.

Sihkﬁneristys voidaan

normaal|st| taata  kayttamalla
tarkoit 3, -jalkineita, -padhinettd ja
vaatetusta ja erlstawa lavoja tai mattoja.

Ultraviolettisdteily on syopaa aiheuttavaa, kuten IARC:n
monograﬁassa 118 on todettu; lisdksi ultravioletti- ja
infrap ly voi vahi ittaa silmia ja polttaa ihoa.

Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympaéristossd, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;
ahtaissa tiloissa;

- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

tmmesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
henkildiden lasnaoll jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta
(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kéyteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita hi | lla yhtd kappaletta tai
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) sekd sdhkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
hi kasineita (yhd. kaisia normin UNI EN 12477 kanssa) elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyd vaarallinen
vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittad sallitun rajan
infrap ateille; suojauk taytyy olla laii vli kaksinl isesti
tai heij. ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld On valttamatonts, ettd koordi tori mittaa
oleville ihmisille. laitteiden avulla méaérittaakseen, onko ol riski ja L
- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia kayttaa sopivi jak ja, jotka | normin "EN 60974-9:
havaitaan paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kéyttd” kohdassa 7.9.

on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kayttaa asianmukaisia
henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minka tahansa johtimen lapi virtaava séahko saa aikaan paikallisia
sahko- ja magneettlkenma (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-
kentén h ¥ a itse hit laitteen ymparille.
Sahkomagneettiset kentdt voivat hairita jmdenkln ladkinnallisten
laitteiden toimintaa (esim. syda k
metalliproteesit jne.).
Téllaisten laitteiden

hengity

kayttdjille on huolehdittava erityisista

JAANNOSRISKIT
- KAATUMINEN Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
k lle pi ] k (esim. viettavalla
ta| epatasaisella Iatt|alla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARANLAINEN KAYTTO: Hi K kéytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitul (esim. kiston sulat i ) on
vaarallista.

- PALOVAMMOJEN VAARA
Jotkut hi laitteen osat (hi 3, elektrodin | inpihti)

ja Iahella olevat alueet savuttavat yli 65 °C:n lampétiloja: kayta
teita

)
Anna vasta hitsatun kappaleen jaahtyd ennen kuin siihen

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kayttaa
useampi kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.

- HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista alna kaasupulloon

suojakeinoista.  Estdda  esimerkiksi  paasy hi laitteen
kayttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.
Tama hitsauslaite taytt: tuotteelle kuuluvien teknisten kosketaan!
standarchen asettamat vaat ' yksil illisessa
kéytossa teolli ymp a. Per jojen tdyttymistd ei taata -
koskien henkil I sahkomag tisille kentille
n tulee lattaa seur I I
jotta hitsauspiirin aikaansaamille EMF-kentille al

isilla tarvikkeilla sen satt

vahentaa minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot ldhekkdin. Kiinnitd ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

aa ja ylaruumis

hdollisi Kkauk

)

[ a
kaari hi ' leita metalli tai kehon

ympirille
- @l hitsaa keho hltsauspllrln valissa
- pida mol ia k leita kehon
- liitda hi irran paluuk li hltsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tyostettavaa kohtaa
ald hitsaa lahelld hitsauslaitetta
kaikkien kayttdjien tulee noudattaa
kayttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja minimietdisyyksia

EMF-

estamiseksi (jos kaytossa).

- Onkiellettya kayttaaka laitteenrip alineena.
Hi ' vaipan ja | ottolaitteen ji ja I||kkuV|en
osien on oltava paikoillaan ennen hi ' kytk
sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkkuvia osia koskeva

i

etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessa altistumi on
alle 20 % sallittuun minimiarvoon néahden: d =15 cm.

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa

ja ammattlkayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
dardia. S&hko tista yh ta ei taata

kotitalouskdyttoon varattuun matalajannlttelseen sahkoverkkoon

suoraan kytketyissa rakennuksissa.

esim.

- Rullien ja/tai langanohj;
- Langan asettaminen rulli
- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, pyorien ja niiden alap
- Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

en vaihto;

H

hdi .

alueenp

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
- Kayta hi laitetta vain issa ympari
« ympaériston lampétila -10 °C ja 40 °C asteen vililla
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittda 50% 40°C:ssa
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« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittda 90% 20°C:ssa
« Ymparoi é ilmassa ei saa olla polyd, happoja, kaasua,
syovyttavia aineita tms.

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman)
suljettuihin paikkoihin.

- llman lampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen valilla.

Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikolla ja ilman lampétila on

alle 0°C, kéyta valmistajan suosit jaaty inetta tai
tyhjenna vesipiiri ja séili6 kok a

Tee aina kai pi laitteen ksi
k delta, lialta ja syopy I

)¢

s HAVITTAMINEN

Ala havita tata hitsauslaitetta normaalin kotitalousjitteen mukana
sen kdyttoidn paatyttya.

Kéyttdjan vastuulla on toimittaa tdmd sdhkolaite sahkolaitteiden
hévittamista ja kierrdtysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin
tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta tuote hankittiin. Tama saé@nnos
koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin alueella
(WEEE).

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Téma hitsauslaite on kaarihitsauksen virtaldhde, joka on suunniteltu
erityisesti FLUX-hitsaukseen kayttden tdytelankoja, jotka soveltuvat
kaytettdvaksi ilman suojakaasua.

Hitsauslaite soveltuu my®os hiili- tai heikosti seostettujen terdsten MAG-
hitsaukseen CO,-suojakaasulla tai argon-CO,-seoksilla kdyttden tdys- tai
taytelankalankoja (putkilankoja).

Liséksi se soveltuu ruostumattomien terdsten MIG-hitsaukseen
argonkaasulla + 1-2 % happea ja alumiinin hitsaukseen argonkaasulla
kayttden hitsattavaan kappaleeseen sopivaa koostumusta olevia
elektrodilankoja.

Se sopii erityisen hyvin kevyen metallirakentamisen ja korinrakennuksen
sovelluksiin, galvanoitujen, korkean jénnityksen (korkean myotérajan),
ruostumattomien ja alumiinilevyjen hitsaamiseen.

Hitsauslaite on varustettu myos tasavirta (DC) TIG-hitsaukseen, jossa
valokaari sytytetdan kosketuksella (LIFT ARC -tila), kaikkien teraslajien
(hiili, matala- ja korkeaseosteiset) seka raskasmetallien (kupari,
nikkeli, titaani ja niiden seokset) puhtaalla argonkaasulla (99,9 %)
tai erityiskdyttoon argon-helium-seoksilla. Laite on varustettu myos
tasavirralla (DC) toimivaan MMA-hitsaukseen paallystetyilld elektrodeilla
(rutiili-, happo- ja eméksiset).

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

FLUX

- Synerginen (automaattinen) toiminta;

Automaattinen loppupolttoaika (Burn-back)

mukaan;

- Termostaattisuojaus;

Suojaus vahingossa tapahtuvia oikosulkuja vastaan, jotka johtuvat

poltin ja massan vélisesta kosketuksesta;

- Suojaus epdnormaalilta jannitteiltd (liian korkea tai liian matala
virransyottojannite);

MIG-MAG

- Napaisuuden kadntyminen (Flux-hitsaus);

MMA

- Esiasetetut hot start-, arc-force- ja anti-stick-toiminnot;

- Suositellun elektrodin halkaisijan naytt6 hitsausvirran mukaan;

TIG

- Kéynnistyksen hallinta, LIFT-sytytys;

- Oikosulkuvirran hallinta;

- Suositellun elektrodin halkaisijan ndyttd hitsausvirran mukaan;

langan nopeuden

VAKIOVARUSTEET

- poltin;

- paluukaapeli, jossa on maadoituspihdit;
- paluukaapeli, jossa on elektrodipihdit;

TARVITTAESSA SAATAVAT LISAVARUSTEET
- argonpullon sovitin;

Itsesumeneva suojalasit;
MIG-MAG-hitsaussarja;

- MMA-hitsaussarja;

- Rullat ja kulutusosat;

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot [6ytyvat kilvesta esitettyna

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

KUVA A

1-  EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

2-  Valmistajan nimi ja osoite.

3- Mallin nimi.

4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

5-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metallimaaria).

7- Syéttélinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

8- Vaipan suojausaste.

9- Syoéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).
= 1 1o - Suurin linjan kéyttdma virta.

1m:

- 1,4 Tehollinen sydttévirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:
- U, : Suurin tyhjdkéyntijannite (avoin hitsauspiiri).
- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi
tuottaa hitsauksen aikana.
- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan
% -madraisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston
40 asteen ldampdatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa
(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen
rajojen puitteisiin).
- A/V-A/V : lImoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteelld.

11- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

12- ——}:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetadn
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja

lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot

on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

HITSAUSLANGAN JA -KAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: katso
taulukko 2 (TAUL. 2)

MIG-POLTIN: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

ELEKTRODIPIDIKE: katso taulukko 4 (TAUL. 4)

- TIG-POLTTIMEN PAINO: katso taulukko 5 (TAUL. 5)

Hitsauslaitteen paino on esitetty taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
OHJAUS-, SRATO- JA LUTANTALAITTEET.

Hitsauslaite (Kuva B)

Etupuolella:

1-  Ohjauspaneeli (katso kuvaus).

2-  Hitsauskaapeli ja hitsauspoltin.

3-  Kaapeli ja maadoituspihdit.

4-  Positiivinen (+) pikaliitin hitsauskaapelin liittamista varten.
5-  Negatiivinen (-) pikaliitin hitsauskaapelin liittdmista varten.
6-  Pikaliitin, joka on kytketty polttimeen.

Takapuolella:

7-  Paakytkin ON/OFF.

8- Suojakaasuputken liitin.
9- Virtansyottokaapeli.

Kelakotelossa:
10- Kelauslaite (lankakela @ 100 mm).
11- Langanvetoyksikko.
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u; ai ..
H teen

li (Kuva C)
1- i:? LED, joka ilmaisee verkkojénnitteen olemassaolon.

2- Halytys-LED (turvatermostaatin laukeaminen, oikosulku poltinin
ja maadoitusjohdon valilla langallisessa tilassa, tarttumisenesto
MMA-tilassa, ylijannite/alijannite).

3- LED-merkkivalo jannitteelle, aktiivinen lahtéteho.

w6
MAG

FLXK

4 5 MIG/MAG (GAS), FLUX-taytelankahitsaus (NO GAS), MMA, TIG
-hitsausprosessin valinta- ja ilmaisinpainike.
Fe

5- 2; Painike, jolla valitaan ja néytetdédn MIG/MAG- ja FLUX-
hitsauksessa kéytettévan ladatun langan materiaali ja halkaisija (&
mm).
Fe (taytelanka, terds), Al (alumiini), Ss (ruostumaton teras).

6- Valintapainike ja saatonuppi hitsauksen perusparametrien
saatamiseen.

Arc-Force-parametri kaytossa MMA-tilassa (saat6 0 / 100,
tehdasasetus 50).

. Padparametri, joka toimii yhdessd hitsattavan materiaalin
paksuuden valinnan kanssa MIG/MAG- ja FLUX-menetelmissa (sa&atd
0,6/3 mm).

Aktiivinen virta-asetus kaikille prosesseille erityistiloissa (MIG/
MAG- ja FLUX-tilassa automaattinen sdatd prosessin ja synergian
mukaan, ndyttoéarvo A).

Langan nopeuden synergiarvoa sddtava parametri (aktiivinen
MIG/MAG- ja  FLUX-prosesseissa), (suurin  sdatoalue, jos
synergiavaatimukset sallivat, 2 / 13 m/min).
| N o .
—_— jannitteen  synergiarvojen  saatoparametri  seka
lampodpanoksen/sulamisen s&ato, aktiivinen MIG/MAG- ja FLUX-
tiloissa (saatoalue -10/ 0 /+10, tehdasasetus 0).

7- Aakkosnumeerinen néytto, joka nayttaa valitun nykyisen parametrin
arvon.
Alfanumeerisella naytolld nakyvat palveluviestit (Kuva C-7):
AL.1: ensisijaisen piirin lampdsuojan laukeaminen.
- AL.2:toissijaisen piirin limpd&suojan laukeaminen.
AL.3: virransyott nitteen ylijannitesuojan laukeaminen.
AL.4: virransyottojannitteen alijannitesuojakytkenta.
- AL.8: apujannite alueen ulkopuolella.
- AL.10: lahtoylivirta-suojakytkenta.
AL.11: poltin oikosulku tyokappaleessa.
AL.28: virran ja ajan perusteella tapahtuva tyokierron taukojen
valvonta.
- AL.30: ensisijaisen piirin ylivirtasuojan laukeaminen.
Toiminta palautuu automaattisesti, kun hélytyksen syy on poistunut.
Sammutuksen yhteydessa on normaalia, ettd jannitteen alaisen
suojakytkin laukeaa hetkeksi.

5. ASENNUS
HUOMIO! SUORITA KAIKKI ASENNUS- JA SRHKOLITANNAT
A VASTA, KUN HITSAUSLAITE ON TAYSIN SAMMUTETTU JA
IRROTETTU VIRRANSYOTTOSTA.
SAHKOLITANNAT SAAVUTTAA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI
PATEVA HENKILOKUNTA.

ASENNUS
Pura hitsauslaite pakkauksesta ja asenna pakkauksessa olevat irtonaiset
osat.

Paluuk I

ja pihdin |
KuvaD

Hitsauskaapelin ja elektrodipihdin asennus
Kuva E

HITSAUSLAITEEN SUJOITTAMINEN

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka siten, ettd jaahdytysilman tulo- ja
poistoaukkojen edessa ei ole esteitd; varmista samalla, ettei laitteeseen
imeydy johtavaa polyd, syovyttavid hoyryja, kosteutta jne.

Jata vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ympirille.

VAROITUS! Aseta hi I lle, jonka
kantavuus riittaa laitteen painolle, jotta laite ei kaadu tai

liiku vaarallisesti.

VERKKOKYTKENTA

Ennen sdhkoliitdntojen tekemista tarkista, ettd hitsauslaitteen

tyyppikilven tiedot vastaavat asennuspaikalla kéytettdvissd olevaa

verkkojannitettd ja taajuutta.

Hitsauslaite on kytket ainoastaan maadoitettuun nollajohtimeen

varustettuun virransyottoon.

- Epédsuoran kosketuksen suojan varmistamiseksi
seuraavan tyyppisia vikavirtakytkimia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille.

- EN 61000-3-11 -standardin (Flicker) vaatimusten tdyttamiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemista virransyottoverkon
litantdpisteisiin, joiden impedanssi on pienempi kuin:

Zmax = 0,47 ohmia (80 A - 100 A).

Zmax = 0,25 ohmia (110 A- 180 A).

Hitsauslaite ei téyta standardin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos kytketddn virransyottoon, asentajan tai kdyttdjan vastuulla on
varmistaa, ettd hitsauslaite voidaan kytked virransy6ttoon (tarvittaessa
on otettava yhteytta jakeluverkon yllapitdjaan).

on kaytettava

Pistoke ja pistorasia
Liitd virtajohdon pistoke pistorasiaan, jossa on sulakkeet tai automaattinen
katkaisija; maadoitusliitin on liitettéva virtajohdon maadoitusjohtimeen
(kelta-vihred). Taulukossa 1 (TAB.1) on esitetty suositellut ampeeriarvot
viivastetyille linjasulakkeille, jotka on valittu hitsauslaitteen suurimman
nimellisvirran ja nimellisjannitteen perusteella.
VAROITUS! Edelld mainittujen sddntdjen noudattamatta
' jattaminen tekee Imistaj ittel
turvajarj asta (luokka I) tehottoman, mika aiheuttaa
vakavia vaaroja ihmisille (esim. sdahkoisku) ja omaisuudelle (esim.
tulipalo).

HITSAUSVIRRAN LITANNAT
VAROITUS! ENNEN LIITOSTEN ESITYON ALKUAA KASITTELI
A HITSAUSLAITE, ETTA SE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
VIRRANSYOTTONA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) on esitetty suositellut arvot hitsauskaapeleille
(mm?) hitsauslaitteen antaman maksimivirran mukaan.
Lisaksi:
- Kierra hitsauskaapelien liittimet tiukasti pikaliittimiin (jos sellaisia
on), jotta sdhkoinen kosketus on tdydellinen; muuten liittimet
ylikuumenevat, mika johtaa niiden nopeaan kulumiseen ja tehon

menetykseen.

- Kéytd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Valta  kdyttamasta tyostettdvaan kappaleeseen kuulumattomia
metallirakenteita hitsausvirran paluukaapelin = sijasta; tama voi

olla vaarallista turvallisuuden kannalta ja johtaa epéatyydyttaviin
hitsaustuloksiin.

Hitsauspiirin liitdnnat MIG-MAG-tilassa

iitanta kaasupulloon (jos kdytetdan)

Kierrd paineensaadin(*) kaasupullon venttiiliin asettamalla valiin
lisdvarusteena toimitettu sopiva sovitin, kun kdytetaan argonkaasua tai
argon/CO,-seosta.

Liitd kaasun tuloputki paineensadtimeen ja kirista letkunkiristin.
LOysda paineensaatimen saatérengasta ennen kaasupullon venttiilin
avaamista.

(¥) Lisavaruste, joka on ostettava erikseen, jos sita ei toimiteta tuotteen
mukana.

Hi irran paluul lin liitanta

Se on kytkettava hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen alustaan, jolle
se on asetettu, mahdollisimman ldhelle hitsattavaa liitosta.

poltin
Valmistele se ensimmaista langan latausta varten irrottamalla suutin ja
kosketusputki, jotta lanka padsee helpommin ulos.

Ulkoinen napaisuuden vaihto Kuva B
.
&/

- >< Hitsaus ILMAN KAASUA (FLUX):

ta pikaliitin (Kuva B-6) negatiiviseen pikaliittimeen (-) (Kuva B-5).
- Liita pihdin paluukaapeli positiiviseen pikaliittimeen (+) (Kuva B-4).
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- ' KAASUhitsaus (MIG-MAG):
- Liita pikaliitin (kuva B-6) positiiviseen pikaliittimeen (+) (kuva B-4).
- Liitd pihdin paluukaapeli negatiiviseen pikaliittimeen (-) (Kuva B-5).

HITSAUSKIRJON LITANNAT MMA-TILASSA

Ladhes kaikki paallystetyt elektrodit on kytkettava generaattorin
positiiviseen (+) napaan; poikkeuksellisesti negatiiviseen (-) napaan,
kun kyseessa ovat happopadallysteiset elektrodit. Tarkista elektrodin
pakkauksesta, ettd sen kdyttopolaarisuus on oikea.

Pihdin ja elektrodipidikkeen vilinen hitsauskaapelin liitanta

Liittimessa on erityinen puristin, jolla kiinnitetdan elektrodin paljas osa.

Tama kaapeli on kytkettdavé positiiviseen tai negatiiviseen liittimeen

kaytetyn elektrodityypin mukaan (Kuva B-4) - (Kuva B-5).

Hi irran paluukaapelin kytkenta

- Se on kytkettava hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen alustaan,
jolle se on asetettu, mahdollisimman ldhelle hitsattavaa liitosta. Tama
kaapeli on kytkettava positiiviseen tai negatiiviseen liittimeen kaytetyn
elektrodin tyypin mukaan (Kuva B-4) - (Kuva B-5).

HITSAUSPIIRIN LITANNAT TIG-TILASSA
Poltin liitdnta
- Aseta virtajohdin sille tarkoitettuun pikaliittimeen (-).
Hi irran g K lin liitanta
- Se on kytkettava hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen alustaan,
jolle se on asetettu, mahdollisimman Idhelle hitsattavaa liitosta.
Tama kaapeli on kytkettava liittimeen, jossa on symboli (+).

Liitanta kaasupulloon

Kierra paineensaadin kaasupullon venttiiliin ja aseta tarvittaessa valiin
lisdvarusteena toimitettu sopiva sovitin.

Liitd kaasun tuloputki paineensadtimeen ja kiristd mukana toimitettu
kiristyspanta.

- Loysad paineensadtimen saatdrengasta ennen kaasupullon venttiilin
avaamista.

Avaa kaasupullo ja saddd kaasun madaara (I/min) kayttéohjeiden
mukaisesti, katso taulukko (TAUL. 5); kaasun virtausta voidaan saataa
hitsauksen aikana paineensddtimen sddtérengasta kaantamalla.
Tarkista putkien ja liitososien tiiviys.

HUOMIO! Sulje kaasupullon venttiili aina tyon paatyttya.

LANGAN KELAN LATAUS (Kuva F)

VAROITUS! ENNEN LATAAJAN ALOITTAMISTA

A HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU

VIRRANSYOTTOSTA.

TARKISTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA JA

POLTTINEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN

HALKAISIJA JA LAATUA JA ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA

SUOJAKASINEITA LANGAN SYOTTOVAIHEEN AIKANA.

- Avaa kelakotelon luukku.

- Aseta langakela kelalle; varmista, ettd kelan vetotappi on oikein
paikallaan sille tarkoitetussa reidssa (1a).

- Vapauta painorulla(t) ja siirré se (ne) pois alemmista rullista (2a-b);

- Tarkista, etta vetorulla(t) sopii(vat) kdytettdvaan lankaan (2c).

- Vapauta langan paa, katkaise sen epamuodostunut pda siistilla ja

siledlld leikkauksella; kddnna kelaa vastapdivadan ja aseta langan paa

syottoohjaimeen tyontamalla sitd 50-100 mm poltinin liitoskappaleen
ohjaimeen (2d).

Aseta vastarulla(t) takaisin paikalleen saatamalla paine keskitasolle ja

tarkista, ettd lanka on oikein sijoitettu alemman rullan/rullien uraan (3).

- Irrota suutin ja kosketusputki (4a).

- Kytke hitsauslaitteen pistoke virransyottoon, kdynnista hitsauslaite,
paina poltin-painiketta ja odota, kunnes langan paa on kulkenut koko
langanohjaimen lépi ja ulottuu 10-15 cm poltin-etuosasta, vapauta
painike.

VAROITUS! Nididen toimenpiteiden aikana lanka on

/\ jannitteinen ja siihen kohdistuu ' i i ; jos

i kaisia varotoimia ei se voi aiheuttaa
sadhkoiskun vaaran, vammoja ja sihkokaaren syntymisen:

- Ala suuntaa poltin suuta kehon osia kohti.

- Ala vie poltinta lhelle kaasupulloa.

- Asenna kosketusputki ja suutin (4b) takaisin poltintaan.

- Tarkista, ettd langan sy6tté on tasainen; saada rullien paine ja kelan

q

jarrutus mahdollisimman pieniksi arvoiksi varmistaen, etta lanka ei
luiskahda urassa ja ettéd kelan liiallisen hitausvoiman vuoksi langan
kierrokset eivat [6ysty vedon pysahtyessa.

- Leikkaa suuttimesta ulos tuleva langanpaa 10-15 mm:n pituiseksi.

- Sulje kelakotelon luukku.

6. HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan p&an
perattaisten oikosulkujen takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa).
Vapaa langan pituus (stick-out) on yleensa valilla 5 ja 12 mm.

Taytetty lanka
- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8-0.9mm
- Kéytettava kaasu: Ei mikdan

terdkset ja vahaseoksiset terakset (vain moniprosessiversio)

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.6-0.8mm
- Kaytettava kaasu: CO, tai seokset Ar/CO,
Ruostumattomat terdkset (vain moniprosessiversio)

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kaéytettava kaasu:

Alumiini (vain moniprosessiversio)

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8 mm
- Kaytettava kaasu: Ar

0.8 mm
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

SUOJAKAASU (mikali varusteena)
Ks. TAUL. 2.

SYNERGIATOIMINTA:
PAKSUUDEN ASETUS
Paksuuden saato tapahtuu saaténupilla (kuva C-6), joka valitsee ja saataa
hitsaustehoa levyn paksuuden mukaan ja vaikuttaa samanaikaisesti
syottonopeuteen ja lisdainelankaan siirrettéavan virran maaraan (synergia).

LANGAN NOPEUDEN SAATO

Syéttonopeuden hienosaato tapahtuu saatimelld (kuva C-6), joka valitsee
ja saatda langan ulostulonopeuden polttimesta pysyen maaritellyn
synergian alueella.

SAUMAN MUODON SAATO

Sauman muodon sdato tapahtuu saatonupilla (kuva C-6), joka valitsee
ja saatad jannitettd ja siten kaaren pituutta maarittden hitsaukseen
syotettavan [ammon maaran.

I& Jos sauma on liian kupera, se tarkoittaa, ettd lampdpanos on
riittdmaton ja hitsaus on "kylmé”, jolloin tunkeuma on heikko. Siksi on
suositeltavaa vahentdd jannitettd hieman (kdantamalld nuppia
vastapaivaan, parametrin negatiiviset arvot), jotta kaari lyhenee, lampo
keskittyy ja sulaminen ja tunkeuma paranevat.

L Jos hitsaussauma on liian kovera, se tarkoittaa, ettd ldmpopanos on
liian suuri ja hitsaus on liian “kuuma’, jolloin tunkeuma on suuri.

Siksi on suositeltavaa lisatd janniteparametria (kdantamalld nuppia
myGtapdivaan, parametrin positiiviset arvot), jotta kaari pitenee, limmaon
keskittyminen véhenee ja saumasta tulee tasaisempi.

7. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

YLEISET PERIAATTEET

- On ehdottomasti noudatettava kdytettavien elektrodien pakkauksessa

olevia valmistajan ohjeita, joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus

ja siihen sopiva optimaalinen virta.

Hitsausvirta on saddettava kaytettavan elektrodin halkaisijan ja halutun

liitoksen tyypin mukaan.

Huomaa, ettd samankokoisilla elektrodeilla kéytetdan suuria virtoja

vaakasuorassa hitsauksessa, kun taas pystysuorassa tai ylapuolella

tapahtuvassa hitsauksessa on kaytettava pienempia virtoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
voimakkuuden lisdksi muiden hitsausparametrien, kuten valokaaren
pituuden, nopeuden ja suoritusasennon, seka elektrodien halkaisijan
ja laadun perusteella (sdilyta elektrodit oikein pitamalld ne kosteudelta
suojattuina, erityisissa pakkauksissa tai sdilytysastioissa).

HUOMIO:
Elektrodien merkistd, tyypistd ja paallysteen paksuudesta riippuen
valokaaren epévakautta voi esiintyd elektrodin koostumuksen vuoksi.
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MENETTELY

- Pidd suojalasia KASVOJEN EDESSA ja hankaa elektrodin karked
hitsattavaa kappaletta vasten liikuttamalla sita kuin sytyttaisit tulitikun;
tama on oikea tapa sytyttaa valokaari.

HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleeseen; se voi vahingoittaa
pinnoitetta ja vaikeuttaa valokaaren sytyttamista.

Heti kun valokaari on syttynyt, yritd pitad kappaleesta etaisyys,
joka vastaa kéytetyn elektrodin halkaisijaa, ja pidd tama etdisyys
mahdollisimman vakiona hitsauksen aikana; muista, etta elektrodin
kallistuksen etenemissuuntaan tulee olla noin 20-30 astetta.
Hitsaussauman lopussa vie elektrodin paa hieman taaksepdin
etenemissuuntaan ndhden kraatterin ylapuolelle tayttod varten ja
nosta sitten elektrodi nopeasti sulakylpyyn, jotta valokaari sammuu
(Hitsaussauman ominaisuudet - Kuva G).

8. TIG-DC-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

YLEISET PERIAATTEET

DC-TIG-hitsaus sopii kaikille vahahiilisille ja korkeahiilisille terdksille seka
raskaille metalleille, kuten kuparille, nikkelille, titaanille ja niiden seoksille.
DC-TIG-hitsauksessa, jossa elektrodi on (-) navalla, kdytetdan yleensa 2 %
ceriumia sisaltavaa elektrodia (harmaa vérinauha).

Tungstenelektrodi on teroitettava aksiaalisesti hiomakivelld, ja on
huolehdittava siitd, ettd karki on tdysin keskipisteessa, jotta valtetaan
valokaaren poikkeamat. On tdrkeda suorittaa hionta elektrodin
pituussuunnassa.Tamatoimenpide ontoistettava saanndllisestielektrodin
kadyton ja kulumisen mukaan tai kun se on vahingossa likaantunut,
hapettunut tai kdytetty vaarin. Hyvan hitsaustuloksen saavuttamiseksi
on valttamatonta noudattaa taulukkoa 6, jossa on ilmoitettu elektrodin
halkaisija, virta ja kaasun virtaus suhteessa hitsattavan kappaleen
paksuuteen. Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on
2-3 mm ja voi olla jopa 8 mm kulmaliitoksissa. Hitsaus tapahtuu liitoksen
reunojen sulattamisen avulla. Asianmukaisesti valmistelluille ohuille
paksuuksille (noin 1 mm asti) ei tarvita lisdainetta.

Paksummille materiaaleille tarvitaan perusmateriaalin koostumusta
vastaavia ja sopivan halkaisijaltaan olevia hitsauspuikkoja seka
litospintojen asianmukainen esikasittely.

Hitsauksen onnistumisen varmistamiseksi on suositeltavaa, etta
kappaleet puhdistetaan huolellisesti ja ettd ne ovat vapaita hapettumista,
Gljyistd, rasvoista, liuottimista jne.

MENETTELY (LIFT-SYTYTYS)

- Saada hitsausvirta haluttuun arvoon saatimelld C-6;

- S&ada virtaa hitsauksen aikana todellisen lampdpanoksen mukaan.

- Tarkista, ettd kaasu virtaa oikein.

- Sahkokaari syttyy, kun volframielektrodi koskettaa hitsattavaa
kappaletta ja irtoaa Tama sytytystapa aiheuttaa vdahemman
sahkomagneettisia hairiéitd ja minimoi volframisulkeumat seka
elektrodin kulumisen.

- Aseta elektrodin kérki kevyesti painaen hitsattavaa kappaletta vasten.

Nosta elektrodia vilittdmasti 2-3 mm, jolloin valokaari syttyy.

Hitsauslaite syottaa aluksi pienempad virtaa, ja sen jélkeen syotetaan

automaattisesti asetettu hitsausvirta.

- Keskeyta hitsaus nostamalla elektrodi nopeasti pois tyokappaleesta.

9. HUOLTO
VAROITUS! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN TEKOA,
A ACCERTARS| ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU VERKKOVIRRAN SYOTTOSTA.

SAANNOLLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA SAANNOLLISET HUOLTOTOIMET.

poltin

- Valta poltin ja sen johdon asettamista kuumille osille; tdmé aiheuttaisi
eristemateriaalien sulamisen ja poltin nopean rikkoutumisen;

- Tarkista saanndllisesti kaasuputkien ja liitoskappaleiden tiiviys;

- Joka kerta, kun vaihdat langakelan, puhalta kuivaa paineilmaa

(enintdan 5 bar) langanohjaimeen ja tarkista sen kunto;

Tarkista ennen jokaista kdyttokertaa poltinten paatyosien kuluneisuus

ja asennuksen oikeellisuus: suutin, kosketusputki, kaasunjakaja.

Langan sy6ttolaite

- Tarkista saannollisesti langanvetorullien kuluminen ja poista
saannollisesti vetokohdassa (rullat sekd sisaan-ja ulostulolankakanavat)
kertynyt metallipoly.

POIKKEUKSELLINEN HUOLTO

POIKKEUKSELLISET HUOLTOTOIMET SAA SUORITTAA AINOASTAAN

SAHKO- JA MEKAANISEN ALAN ASIANTUNTIJOILLA TAI

PATEVOITYNEILLA HENKILOILLA JA TEKNISEN STANDARDIN IEC/EN

60974-4 MUKAISESTI.

VAROITUS! ENNEN  HITSAUSLAITTEEN  PANEELIEN

A POISTAMISTA JA SISAOSIIN PAASYA ON VARMISTETTAVA,

ETTA HITSAUSLAITTEE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU

VIRRANSYOTTOSTA,

Hitsauslaitteen si jannitteen ollessa suoritetut

tarkastukset voivat aiheuttaa vakavan sdahkoiskun, joka johtuu

suorasta kosketuksesta jannitteellisiin osiin, ja/tai vammoja, jotka
johtuvat suorasta kosketuksesta liikkuviin osiin.

Hitsauslaitteen sisdosat saannollisesti ja kayttotiheyden seka

ympariston polyisyyden mukaan. Poista muuntajaan, reaktanssiin ja

tasasuuntaajaan kertynyt poly kuivalla paineilmalla (enintdén 10 bar).

Valtéd paineilman suuntaamista elektroniikkakortteihin; puhdista ne

tarvittaessa erittain pehmeallad harjalla tai sopivilla liuottimilla.

- Tarkista samalla, ettd sdhkoliitdnnat ovat tiukasti kiinni ja ettd

johdotuksissa ei ole eristysvaurioita.

Kun ndma toimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauslaitteen paneelit

takaisin paikoilleen kiristamalla kiinnitysruuvit tiukasti.

- Valta ehdottomasti hitsaamista hitsauslaitteen ollessa auki.

- Kun huolto tai korjaus on suoritettu, palauta liitannat ja johdotukset
alkuperéiseen tilaansa varmistaen, ettd ne eivat kosketa liikkuvia osia
tai osia, jotka voivat saavuttaa korkeita lampétiloja. Kiinnitd kaikki

alkuperdiseen asentoonsa varmistaen, ettd korkeajannitteiset

pidetéan  hyvin  erilldan  matalajénnitteisista

Kayta kaikkia alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja kotelon sulkemiseen.

10. VIANETSIMINEN

MIKALI TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVAA, JA ENNEN KUIN SUORITATTE
SYSTEMAATTISEMPIA ~ TARKASTUKSIA ~ TAI  OTATTE  YHTEYTTA
HUOLTOPAIKKAANNE, TARKISTAKAA, ETTA:

Kun paakytkin on asennossa "ON’, vastaava lamppu palaa; jos ndin ei
ole, vika sijaitsee yleensa virransyottélinjassa (kaapelit, pistorasia ja/tai
pistoke, sulakkeet jne.).

Keltainen merkkivalo, joka ilmaisee ylijannite-,
oikosulkusuojan laukeamisen, ei ole p&alla.

- Varmista, ettd nimellista syklisuhdetta on noudatettu; jos
termostaattisuojaus on lauennut, odota hitsauslaitteen jadhtymista
luonnollisesti ja tarkista tuulettimen toiminta.

Tarkista verkkojénnite: jos arvo on liian korkea tai lilan matala,
hitsauslaite pysahtyy.

Tarkista, ettei hitsauslaitteen ulostulossa ole oikosulkua: jos oikosulku
on, korjaa vika.

Varmista, ettd hitsauspiirin liitdinndt on tehty oikein, erityisesti ettd
maadoituskaapelin pihdit on kytketty kunnolla tykappaleeseen ilman
eristavien materiaalien (esim. maalin) valiintuloa.

Kéytetyn suojakaasun on oltava oikeanlaista ja sita on oltava oikea
madra.

alijannite- tai
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(DA) |

ikke er god nok udluftning.

For at overholde direktivet 2019/130/EU: Beskyttelse af

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL FLUX-, MIG-MAG- OG
MMA-LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG.

Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”
og “flerproces-svejsemaskine”for modeller, der er beregnet til FLUX-, MIG-
MAG- og MMA-svejsning.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

arbej ne mod risici for under arbejdet at vaere udsat for

kaldende stoffer eller g kraeves der en systemisk
tilgang til vurdering af granserne for eksponering for svejserog
pa grundlag af dens sammensatning og koncentration samt

eksponeringens varighed.

lering skal passe til elektroden, arbejdsemnet
) jordforbund Idele, som befinder sig i

kraeft

Den elektrisk
og de (til
naerheden.
Dette ggres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekladning og tgj samt isolerende trinbraet
eller matter.

Ultraviolette straler er kraeftfr Idende, som angi i IARC-
monografi 118; desuden kan ultraviolette og infrargde straler

Operatgren  skal seettes tilstraekkeligt ind i,
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b edurerne samt de pakraevede
S|kkerhedsforanstaltnmger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

Kkred<lah 1 di

Undga direkte bergring med fra
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobl

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller

reparationer.

Sluk for j ki og frakobl den netforsyningen, for

braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de

Idende ulykkesforeb de normer og love.

- j ki ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem

med en jordforbundet, neutral ledning.

Man skal sgrge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med

jordbeskyttelsesanlaegget

- ki ma ikke
udendars iregnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

LN /O

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der i

” .
netforsy

d

i fugtige, vade omgivelser eller

dehold

beskadi: j ogb de huden.
- Beskyt altld gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNI EN 175.
Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifeslge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifolge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrargde straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
neerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.
Stgjniveau: Hvis det personlig | i (LEPd) i
forbindelse med sarligt intensive svejseprocedurer kommer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
rnemidler (Tab. 1).

OREOE®

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE
St derlgberig hvilken som helstledning, frembringer
lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen
forarsager et EMF rundt om svejsekredsen og selve svejsemaskinen.
De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske
apparater (som f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).
Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne
af dlsse apparater Man skal for eksempel hindre adgang til
| ade eller fe ge en vurdering af
de personhge risici, som svejserne udsaettes for.
Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produl der

udsaet

eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.
Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af li d

delukkend des i industrielle omgivelser og til prof |
brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundlaeggende graenser for
menneskers eksponering for de elektromagnetiske felter overholdes
ved husholdningsb

stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal
fjernes fra arbejdsomradet.

Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(hvis denne anvendes).

[\

SVEJSER@GEN KAN VARE FARLIG

Den rog, der opstar under svejsningen, indeholder gas og giftige
dampe.
Svejserag i
angivet i monografien
Kraeftforskningscenter).
Hvor giftig svejseragen er, afhanger af folgende faktorer:
- llerne, der er dt til jsni

- svejseelektroder og -trad;

- belagnmger,

T} fEadtni P}
affedt

dehold. Kald.

kraeftfr de stoffer, som

IARC 118 (Det Internationale

- rengor oglli d

- anvendt svejseproces.

Alle operatgrer skal overholde de opforte regler for at

reducere indanding af svejserag s meget som muligt:

- hold hovedet langt vk fra eventuel svejserag;

indand ikke denne rog;

sorg for passende udluftning eller udstyr til at fierne svejserogen i
nzerheden af lysbuen;

anvend en svejsehjelm med elektroventileret respirator, hvis der

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere

eksponeringen for EMF fra svejsekredsen:

Placér svejsekablerne teet pa hinanden. Fastger dem med

kleebeband om muligt.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra

svejsekredsen.

Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om
de eller om ki

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge kabler pa den side af kropp

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal

svejses, sa taet som muligt pa det led, der udfores.

Undlad at svejse i neerheden af svejsemaskinen.

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er

angivet pa EMF-datakortet.

- Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er

lavere end 20 % af den tilladte minimumsveerdi: d = 15 cm.

/N

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukk des i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
gar ikke i bygni der er direkte forbundet med et

lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.
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A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
Pa afgraensede omrader;
Pa steder, hvor der er br e eller sp lige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid veaere andre personer, som har kendskab
til ngdindgreb, til stede under udforelsen.
Det er STRENGT NO@DVENDIGT at anvende de tekniske

Al <.

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;
« Den omgivende luft skal veere fri for stgv, syrer, gas og
korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehor (med eller uden emballage) i
lukkede rum.

- Den omgivende luft p ur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaske, og den

omgivende lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske,

som pruducenten anbefaler, eller tem hydraulikkredslobet og

vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i dard "EN
60974-9: Udstyr til lysk Del 9: | llation og
anvendelse”
- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder
svejsemaskinen eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjalp
af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der des sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller

hold helt.
Traef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod
fugt, snavs og rust.

NN BORTSKAFFELSE

Denne svej kine ma ikke bor
husaffald ved slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de sarlige

. s dali

9

med al

flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en k
farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan veere dobbelt sa hgj som maksi

Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udfeorer
instrumentmalinger for at fastsla, om der ﬁndes risici og om der
kan traeffes 1sf I i henhold til

sikkerk 1
punkt 7.9 i standarden “"EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

TILBAGEVARENDE RISICI
- VALTNING: 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 veelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskmen til hV|Iket som helst formal, som afviger fra den
delse (. ptening af vandror).

for

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svejsemaskinen (braender, elektrodetang) og de
omkringliggende omrader kan | op pa p urer over
65°C. Det er ngdvendigt at baere p de beskyttelsesklaed

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du bergrer det!

UHENSIGTSMESSIG ANVENDELSE Det er

..

farligt, hvis
gt af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres
med passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den
anvendes).

Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

Veaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens

indpaknings bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV  AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilforsel b lige dele, sa

- Udskiftning af rulle og/eller trédleder,

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isaetning af tradspole;

- R ing af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- §m¢ring af tandhjul.
MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

MILJGMESSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- ki ma kun des under
forhold:
« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;

£osl. d

9 milj

bination af li der for elapp pa genbrugspladserne. Der kan
ellers rettes henvendelse til den forretning, hvor produktet er blevet
sklen. kobt. Denne L Ise gaelder kun for bortskaffelse af app

i Den Europaiske Union (WEEE).

2.INDLEDNING OG GENEREL BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, der er specielt
udviklet til FLUX-svejsning ved hjeelp af fyldtrad, der er egnet til brug
uden beskyttelsesgas.

Svejsemaskinen er ogsa indrettet til MAG-svejsning af kulstofstal eller
lavlegeret stdl med beskyttelsesgas i form af CO, eller blandinger af argon
og CO,, ved brug af massive eller hule (rerformede) svejsetrade.

Desuden er den velegnet til MIG-svejsning af rustfrit stal med argongas +
1-2 % ilt og af aluminium med argongas ved brug af elektrodetrdd med
en sammensaetning, der passer til det emne, der skal svejses.

Den er serligt velegnet til anvendelser inden for let metalbearbejdning
og Kkarrosseribygning, til svejsning af galvaniserede plader,
hegjspaendingsplader (med hgj flydespaending), rustfrit stal og aluminium.
Svejsemaskinen er ogsa forberedt til TIG-svejsning med jeevnstrom (DC)
med kontaktantaendelse (LIFT ARC-tilstand) af alle staltyper (kulstofstal,
lav- og hejlegeret stal) og tungmetaller (kobber, nikkel, titan og legeringer
heraf) med beskyttelsesgas af ren argon (99,9 %) eller, til seerlige
anvendelser, med argon/helium-blandinger. Den er ogsé forberedt til
MMA-svejsning med jeevnstrom (DC) af overtrukne elektroder (rutile,
sure, basiske).

VIGTIGSTE EGENSKABER

FLUX

Synergisk (automatisk) funktion;

Automatisk slutbraendingstid

tradhastigheden;

- Termostatisk beskyttelse;

Beskyttelse mod utilsigtede kortslutninger som falge af kontakt

mellem braenderen og jordforbindelsen;

- Beskyttelse mod unormale spaendinger (for hgj eller for lav
forsyningsspaending);

MIG-MAG

- Polaritetsomskiftning (Flux-svejsning);

MMA

- Forudindstillede hot start-, arc-force- og anti-stick-funktioner;

- Angivelse af anbefalet elektrodediameter i forhold til svejsestrammen;

TIG

- Startstyring, LIFT-teending;

- Kontrol af kortslutningsstrem;

- Angivelse af den anbefalede elektrodediameter i
svejsestrammen;

(Burn-back) afhaengigt af

forhold til

STANDARDTILBEH@ZR

- braender;

- returledning komplet med jordklemme;

- returledning komplet med elektrodeklemme;

TILBEH@R EFTER @NSKE
- Adapter til argonflaske;
- Selvtonende maske;

- MIG-MAG-svejsesaet;

- MMA-svejsesaet;
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3.

Rulle- og forbrugsartikelseet;

TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer

er

1-

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning:
Fig. A
Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

2- Producentens navn og adresse.

3-  Navn pa modellen.

4-  Symbol for maskinens indre struktur.

5-  Symbol for den forventede svejsemade.

6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
naerheden af stgrre metalgenstande).

7- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.

8- Indpakningens beskyttelsesgrad.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
graenser £10%):

= 1, oy : Liniens maksimale stremforbrug.

- 1, Reel stramstyrke

10- Svejsekredslobets praestationer:

- U, :Spaending uden belastning (svejsekredslgbet dbent).

- /v, Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X:Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %,
pé grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.

- ANN-ANV Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

12- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.

13- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet

i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data gzldende for den

SV
SV

ejsemaskine, | har anskaffet, skal afleses pa den péageeldende
ejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEJSEAPPARAT: se tabel 1 (TAB. 1)

GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSETRAD OG SVEJSEGAS: se
tabel 2 (TAB. 2)

MIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

ELEKTRODEHOLDER: se tabel 4 (TAB. 4)

TIG-brander: se tabel 5 (TAB. 5)

4.

kinenes vaegt er angivet i tabel 1 (TAB. 1).

BESKRIVELSE AF SVEJSEAPPARATET

KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

SVEJSEMASKINE (Fig. B)
Pa forsiden:

1-

Kontrolpanel (se beskrivelse).

2-  Svejsekabel og svejsebraender.

3-  Kabel og jordklemme.

4-  Hurtigkobling (+) til tilslutning af svejsekabel.

5-  Negativt (-) hurtigstik til tilslutning af svejsekabel.
6- Hurtigstik tilsluttet breenderen.

Pa bagsiden:

7-  Hovedafbryder ON/OFF.

8- Tilslutning til beskyttelsesgasslangen.

9-  Stremkabel for forsyning.

Pa spoleholderen:
10- Tromle (tradrulle @ 100 mm).
11- Tradfremferingsenhed.

SVEJSEAPPARATETS KONTROLPANEL (Fig. C)

1-

2-

LED, der angiver, at der er netspaending.

LED-indikator for alarm (udlesning af sikkerhedstermostat,
kortslutning mellem breender og jordkabel i ledningsmodus,
antistick i MMA-modus, over-/underspzaending).

LED-indikator for spaending, aktiv udgangseffekt.

mis_
maG I

FLUXK

e Valgknap og indikation af svejseprocessen MIG/MAG (GAS),
FLUX med fyldtrad (INGEN GAS), MMA, TIG.
Fe

& Knap til valg og visning af materiale og diameter (@ i mm) pa den

indsatte trad til aktiv svejsning i MIG/MAG, FLUX.

Fe (fyldtrad, stal), Al (aluminium), Ss (rustfrit stal).

Valgknap og drejeknap til indstilling af de grundleeggende

svejseparametre.
Arc-Force-parameter aktiv i

fabriksindstilling 50).

MMA (justering 0 / 100,

Hovedparameter i synergi til valg af tykkelse pa det materiale,
der skal svejses, aktiv i MIG/MAG og FLUX (justering 0,6 / 3 mm).

Stremparameter aktiv for alle processer med specifikke
tilstande (i MIG/MAG og FLUX automatisk justering i forhold til
processen og synergien, visningsveerdi i A).

Justeringsparameter for synergiveerdien for tradhastighed
(aktiv i MIG/MAG og FLUX), (maksimalt indstillingsomrade, hvor det
er forudset af synergibetingelserne 2/ 13 m/min).

I& Justeringsparameter for synergiveerdien for lysbuespaending

samt varmetilforsel/smeltning, aktiv i MIG/MAG og FLUX

(indstillingsomréade -10 / 0 /+10, fabriksindstilling 0).

Alfanumerisk display til visning af den aktuelt valgte parametervaerdi.

Indikative servicemeddelelser pa det alfanumeriske display (Fig. C-7):

- AL.1:udlgsning af termisk beskyttelse af primaerkredslgbet.

- AL.2:udlgsning af termisk beskyttelse i sekundzerkredslobet.

- AL.3: udlgsning af overspandingsbeskyttelse pa
forsyningsledningen.

- AL.4: udlgsning af beskyttelse

forsyningsledningen.

AL.8: Hjalpespaending uden for omradet.

AL.10: Udlgsning af overstreamsbeskyttelse pa udgangen.

- AL.11:Kortslutning mellem braenderen og emnet.

AL.28: udlgsning af overvagning af arbejdscykluspause baseret pa

strem og tid.

- AL.30: udlgsning af overstromsbeskyttelse i primaerkredslgbet.

Genoprettelsen sker automatisk, nar &rsagen til alarmen er ophert.

Ved slukning er det normalt, at underspeaendingsbeskyttelsen

udlgses i nogle f& sekunder.

mod underspeaending i

5.INSTALLATION

A\

OBS! UDF@R ALLE INSTALLATIONER OG ELEKTRISKE
TILSLUTNINGER, NAR SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET FRA STROMFORSYNINGEN.

EL-TILSLUTNINGERNE MA KUN UDF@RES AF ERFARENT ELLER
KVALIFICERET PERSONALE.

OPSTILLING
Pak svejsemaskinen ud, og monter de lgse dele, der findes i emballagen.
M ing af returledning-tang
Fig.D
M ing af svejsekabel-elektrodekl
Fig.E

PLACERING AF SVEJSEAPPARATET
Vaelg et sted til svejsemaskinen, hvor der ikke er forhindringer ved ind-
og udgangsabningerne for keleluften; serg samtidig for, at der ikke suges
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ledende stov, etsende dampe, fugt osv. ind.
Der skal vaere mindst 250 mm fri plads omkring svejsemaskinen.
OBS! Placer svejsemaskinen pa et plant underlag, der kan
A baere dens vagt, for at undga, at den vaelter eller forskydes
pa en farlig made.

TILSLUTNING TIL ELNETTET

- Inden der foretages elektriske tilslutninger, skal det kontrolleres,

at svejsemaskinens maerkeoplysninger svarer til den speending og

frekvens, der er tilgaengelig pa installationsstedet.

Svejsemaskinen ma kun tilsluttes et system for forsyning med en

jordforbundet nulleder.

- For at sikre beskyttelse mod indirekte bergring skal der anvendes
fejlstremsafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner.

For at opfylde kravene i standarden EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at tilslutte svejsemaskinen til de punkter i forsyningsnettet, der har
en impedans p& mindre end:

Zmax = 0,47 ohm (80A - 100A).

Zmax =0,250hm (110 A- 180 A).

Svejsemaskinen opfylder ikke kravene i standarden I[EC/EN 61000-3-12.
Hvis den tilsluttes et offentligt net for forsyning, er det installaterens
eller brugerens ansvar at kontrollere, at svejsemaskinen kan tilsluttes
(konsulter om negdvendigt distributionsnetveerksoperateren).

Stik og stikkontakt
Tilslut stikket p& stremkablet til en stikkontakt udstyret med sikringer
eller en automatisk afbryder; den dertil herende jordterminal skal
tilsluttes jordlederen (gul-gren) pa forsyningen. Tabel 1 (TAB.1) angiver
anbefalede veerdier i ampere for de valgte forsinkede linjesikringer
baseret pa svejsemaskinenes maksimale nominelle stram og den
nominelle spaending fra forsyningen.
ADVARSEL! Manglende overholdelse af ovenstidende
A regler gor det sikkerhedssystem, som producenten har
forudset (klasse I), ineffektivt med deraf falgende alvorlige
risici for personer (f.eks. elektrisk sted) og for ejendom (f.eks. brand).

TILSLUTNINGER TIL SVEJSEKREDSL@BET
OBS! F@R DU UDF@RER FALGENDE TILSLUTNINGER, SKAL
A DU SIKRE DIG, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET STROMFORSYNINGEN.
Tabel 1 (TAB. 1) angiver anbefalede veerdier for svejsekabler (i mm?)
baseret p4 den maksimale strem, der leveres af svejsemaskinen.
Desuden:
Skru svejsekabelstikkene helt ind i hurtigstikkene (hvis sddanne
findes) for at sikre perfekt elektrisk kontakt; ellers vil stikkene blive
overophedede, hvilket vil medfere hurtig slitage og tab af effektivitet.
- Brug sa korte svejsekabler som muligt.
Undga at bruge metalkonstruktioner, der ikke er en del af det emne, der
bearbejdes, som erstatning for svejsestramsreturledningen; dette kan

- l GAS-svejsning (MIG-MAG):
- Tilslut hurtigstikket (Fig. B-6) til den positive hurtigstik (+) (Fig. B-4).
- Tilslut returledningen fra tangen til det negative hurtigstik (-) (Fig.
B-5).

TILSLUTNINGER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle overtrukne elektroder skal tilsluttes generatorens positive pol
(+); undtagelsesvis den negative pol (-) for elektroder med syreovertraek.
Kontroller den korrekte polaritet for brugen af elektroden pa dens
emballage.

Tilslutning af svejsekabel mellem tang og elektrodeholder
Terminalen er udstyret med en speciel klemme, der bruges til at
fastspaende den blottede del af elektroden. Dette kabel skal tilsluttes den
positive eller negative klemme afhaengigt af den anvendte elektrodetype
(Fig. B-4) - (Fig. B-5).

.

Tilslutning af returl for svej

- Den skal tilsluttes det emne, der skal svejses, eller den metalplade, som
emnet hviler p3, sa teet som muligt pa den samling, der udferes. Dette
kabel skal tilsluttes den positive eller negative klemme afhaengigt af
den anvendte elektrodetype (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

TILSLUTNINGER AF SVEJSEKREDSL@BET I TIG-TILSTAND

Tilslutning af braenderen

- Indsaet stramkablet i den dertil beregnede hurtigklemme (-).

Tilsl ing af returledni for j

- Det skal tilsluttes det emne, der skal svejses, eller den metalplade, det
ligger pa, s teet som muligt pa den samling, der udferes.
Dette kabel skal tilsluttes klemmen med symbolet (+).

Tilslutning til gasflasken

- Skru trykregulatoren fast pa gasflaskens ventil, og indset om
nedvendigt den medfglgende reduktionsring, der leveres som tilbeher.
Tilslut gasindgangsslangen til trykregulatoren, og stram den
medfglgende klemband.

- Lesn trykregulatorens justeringsring, fer du abner ventilen pa
gasflasken.

Abn gasflasken og indstil gasmangden (I/min) i henhold til de
vejledende anvendelsesdata, se tabel (TAB. 5); eventuelle justeringer
af gasudstromningen kan foretages under svejsningen ved altid at
betjene trykregulatorens justeringsring. Kontroller, at rer og fittings er
teette.

GIV AGT! Luk altid ventilen pa gasflasken, nar arbejdet er
afsluttet.

ILDFILTSPOLENS ISATNING (Fig. F)
FORSIGTIG! F@R DU PABEGYNDER TRADINDSPOLINGEN,
' SKAL DU SIKRE DIG, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

veere farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejseresultater.

TILSLUTNINGER TIL SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

Tilslutning til flasken (hvis den des)

- Skru trykregulatoren(*) fast pa gasflaskens ventil ved at indseette
den medfelgende reduktionsstykke, nar der anvendes argon eller en
blanding af argon og CO,.

- Tilslut gasindgangsslangen til trykregulatoren, og stram klemmen.

- Lesn trykregulatorens justeringsring, for du &bner ventilen pa
gasflasken.

(*) Tilbeher, der skal kebes separat, hvis det ikke felger med produktet.

Tilslutning af svejsestremstilbagelgbskabel
Den skal tilsluttes det emne, der skal svejses, eller den metalplade, det
ligger pa, s& teet som muligt pa den samling, der skal udferes.

braender
Forbered den til den forste tradfremforing ved at afmontere mundstykket
og kontaktreret for at lette tradens udlgb.

Ekstern polaritetsomskifter Fig. B

Svejsning UDEN GAS (FLUX):

- Tilslut hurtigstikket (Fig. B-6) til det negative hurtigstik (-) (Fig. B-5).

- Tilslut returledningen fra tangen til den positive hurtigstik (+) (Fig.
B-4).

FRAKOBLET STROMFORSYNINGEN.
KONTROLLER, AT TRADF@RERRULLERNE, TRADF@RERHYLSTRET OG
BRANDERENS KONTAKTR@ZR PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPEN AF DEN
TRAD, DER SKAL BRUGES, OG AT DE ER MONTERET KORREKT. BRUG IKKE
BESKYTTELSESHANDSKER UNDER TRADINDTRAKNINGEN.
Abn lagen til tradrullen.
Placer tradspolen pa spolen; serg for, at spolens medferingsstift er
korrekt placeret i det dertil beregnede hul (1a).
- Friger trykrullen/rullerne og fiern den/dem fra den/de nederste rulle/
ruller (2a-b);
Kontroller, at traekvalsen/traekvalserne passer til den anvendte trad
(2¢).
Friger tradenden, afskaer den deformerede ende med et rent snit uden
grater; drej spolen mod uret og fer trddenden ind i indgangsferingen
ved at skubbe den 50-100 mm ind i feringen pa braenderens stykke
(2d).
Placer modrullen/modrullerne pa plads igen, og indstil trykket til en
mellemvaerdi. Kontroller, at trdden er korrekt placeret i rillen pa den/de
nederste rulle(r) (3).
Fjern dysen og kontaktroret (4a).
Saet svejsemaskinenes stik i forsyningen, teend for svejsemaskinen,
tryk pa braenderknappen, og vent, indtil tradenden, der lgber gennem
hele tradlederen, stikker 10-15 cm ud foran braenderen. Slip derefter
knappen.

f FORSIGTIG! Under disse operationer star traden under

elektrisk spaending og udsaettes for mekanisk kraft; hvis
der ikke traeffes passende forholdsregler, kan den derfor
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udgere en fare for elektrisk stod, personskader og udlgse lysbuer:

- Retikke braenderabningen mod kropsdele.

Hold ikke braenderen teet pa gasflasken.

Seet kontaktreret og dysen (4b) tilbage pa braenderen.

- Kontroller, at traden fores jeevnt frem; indstil rullerne og spolebremsen
til de lavest mulige veerdier, og kontroller, at traden ikke glider i rillen,
og at tradsvingene ikke lasnes ved stop af fremferingen pa grund af for
stor inerti fra spolen.

- Afskeer den ende af traden, der kommer ud af dysen, til 10-15 mm.

Luk daekslet til spolekammeret.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfolgende
kortslutninger fra tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i
sekundet). Tradens frie ende (stick-out) er normalt mellem 5 og 12 mm
lang.

Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter: 0.8-0.9mm
- Anvendelig gasart: Ingen
Ulegeret og lavtlegeret stal (kun flerproces-version)

- Anvendelig traddiameter: 0.6-0.8mm

- Anvendelig gasart:

Rustfrit stal (kun flerproces-version)
- Anvendelig traddiameter: 0.8 mm
- Anvendelige gasarter: Ar/O,- eller Ar/CO-blandinger (1-2 %)
Aluminium (kun flerproces-version)

- Anvendelig traddiameter: 0.8 mm
- Anvendelig gasart: Ar

CO,- eller Ar/CO-blandinger

BESKYTTELSESGAS (safremt den anvendes)
SeTAB. 2.

SYNERGISTISK DRIFT:

INDSTILLING AF TYKKELSE

Indstilling af tykkelse sker ved hjeelp af drejeknappen (Fig. C-6), som
veelger og regulerer svejseeffekten i forhold til pladetykkelsen og
samtidig pavirker fremfgringshastigheden og den maengde strem, der
overfores til tilseetningstraden (synergi).

JUSTERING AF TRADHASTIGHEDEN

Finjustering af treekhastigheden sker ved hjzelp af drejeknappen (Fig. C-6),
som valger og regulerer trddens udlgbshastighed fra braenderen, sa den
forbliver inden for det forventede synergifelt.

JUSTERING AF SVEJSEBANDETS FORM

Justering af svejsesemform sker ved hjaelp af drejeknappen (Fig. C-6),
som vaelger og regulerer spaendingen og dermed lysbuelsengden, hvilket
bestemmer den storre eller mindre varmetilfersel til svejsningen.

I& Hvis svejsessmmen er for konveks, betyder det, at varmetilferslen
er utilstraekkelig, og at svejsningen er “kold” med ringe indtraengning. Det
er derfor hensigtsmaessigt at reducere spaendingen en smule (ved at
dreje drejeknappen mod uret, negative verdier for parameteren) for at
forkorte lysbuen, koncentrere varmen og fremme sterre smeltning og
indtraengning.

L Hvis svejsessmmen er for konkav, betyder det, at varmetilferslen er
for stor, og at svejsningen er for “varm” med hgj indtraengning.

Det er derfor hensigtsmaessigt at ege spaendingsparameteren (ved at
dreje knappen med uret, positive vardier for parameteren), sa lysbuen
forleenges, varmekoncentrationen reduceres og der opnas en mere jeevn
svejsesgm.

7. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF PROCEDUREN

GENERELLE PRINCIPPER

Det er absolut ngdvendigt at felge producentens anvisninger pa
emballagen til de anvendte elektroder, der angiver den korrekte
polaritet for elektroden og den tilherende optimale strem.
Svejsestrommen skal indstilles i henhold til diameteren pa den
anvendete elektrode og den type samling, der enskes udfort.

- Bemeerk, at ved samme elektrodediameter anvendes hoje stromvaerdier
til svejsning i vandret position, mens der ved svejsning i lodret eller
overhovedet position skal anvendes lavere stromstyrker.

De mekaniske egenskaber ved den svejste samling bestemmes ikke kun
af den valgte stromstyrke, men ogsa af andre svejseparametre sasom
lysbuelaengde, hastighed og udferelsesposition, diameter og kvalitet af

elektroderne (for korrekt opbevaring skal elektroderne holdes torre og
beskyttet i de dertil beregnede emballager eller beholdere).

GIV AGT:
Afhaengigt af maerke, type og tykkelse af elektrodernes beleegning kan
der opstd ustabilitet i lysbuen pa grund af elektrodens sammensaetning.

FRAMGANGSMADE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, og gnid elektrodespidsen mod det

emne, der skal svejses, med en bevaegelse, som nar man tender en

teendstik; dette er den mest korrekte metode til at taende lysbuen.

GIV AGT: Bank IKKE elektroden mod emnet; det kan beskadige

belaegningen og gere det vanskeligt at teende lysbuen.

Sa snart lysbuen er taendt, skal du forsege at holde en afstand til emnet,

der svarer til diameteren pa den anvendte elektrode, og holde denne

afstand s& konstant som muligt under svejsningen; husk, at elektroden
skal vippes ca. 20-30 grader i fremadgaende retning.

- Nar svejsessmmen er faerdig, skal elektroden fares lidt tilbage i forhold
til fremadgéende retning, over krateret for at udfere fyldningen,
hvorefter elektroden hurtigt loftes op af smeltebadet for at slukke
lysbuen (Svejsessmmens udseende - Fig. G).

8. TIG-SVEJSNING MED JAVNSTR@M: BESKRIVELSE AF PROCEDUREN
GENERELLE PRINCIPPER

DC-TIG-svejsning er velegnet til alle lav- og hgjlegerede kulstofstal samt
tungmetaller som kobber, nikkel, titan og legeringer heraf. Til DC-TIG-
svejsning med elektroden pa den negative pol (-) anvendes der generelt
en elektrode med 2 % cerium (gra farveband).

Det er ngdvendigt at spidse wolframelektroden aksialt med en slibesten,
idet man skal serge for, at spidsen er perfekt koncentrisk for at undga
afvigelser i lysbuen. Det er vigtigt at udfere slibningen i leengderetningen
af elektroden. Denne operation skal gentages med jeevne mellemrum
afhaengigt af brugen og slitage af elektroden, eller nar den ved et
uheld er blevet forurenet, oxideret eller anvendt forkert. For at opna en
god svejsning er det afgerende at henvise til TAB. 6, hvor elektrodens
diameter, strem og gasflow er angivet i forhold til den tykkelse, der skal
svejses. Elektrodens normale fremspring fra den keramiske dyse er 2-3
mm og kan na op pa 8 mm ved vinkelsvejsning. Svejsningen foregar ved
smeltning af samlingens flanger. Ved tynde, korrekt forberedte tykkelser
(op til ca. 1 mm) er der ikke behov for tilseetningsmateriale.

Ved starre tykkelser er det nedvendigt at anvende svejsetrade af samme
sammenszetning som grundmaterialet og med passende diameter, samt
en passende forberedelse af samlingsfladerne.

For at sikre et godt svejseresultat er det vigtigt, at emnerne er grundigt
renset og fri for rust, olie, fedt, oplasningsmidler osv.

PROCEDURE (LIFT-TANDING)
- Indstil svejsestremmen il
drejeknappen C-6;

Tilpas stremmen under svejsningen til den faktiske varmetilforsel.

- Kontroller, at gassen strammer korrekt.

- Tendingen af lysbuen sker ved kontakt og flernelse af
wolframelektroden fra det emne, der skal svejses. Denne
teendingsmetode forarsager feerre elektromagnetiske forstyrrelser og
minimerer wolframinklusioner og slid pa elektroden.

Placer elektrodespidsen pa emnet med let tryk.

Loft straks elektroden 2+3 mm for at teende lysbuen. Svejsemaskinen
leverer i forste omgang en reduceret stram, hvorefter den indstillede
svejsestrgm automatisk tilfares.

For at afbryde svejsningen skal elektroden hurtigt loftes fra emnet.

den onskede verdi ved hjelp af

9. VEDLIGEHOLDELSE
OBS! FGR DU UDF@RER VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE,
A SKAL DU SIKRE DIG, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET STRGMFORSYNINGEN.

RUTINEVEDLIGEHOLDELSE
ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE KAN UDF@RES AF OPERAT@REN.

brander

- Undga at leegge braenderen og dens ledning pa varme emner; dette vil
medfore, at isoleringsmaterialerne smelter, hvilket hurtigt vil seette den
ud af drift;

Kontroller regelmaessigt, at gasrer og -fittings er teette;

Ved hvert udskiftning af tradspolen skal der blaeses med tor trykluft
(maks. 5 bar) i tradlederen for at kontrollere, at den er intakt;

- Kontroller for hver brug slidtilstanden og korrekt montering af
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breenderens ender: dyse, kontaktrer, gasdiffusor.

Tradfremforer

- Kontroller jaevnligt tradtraekkerrullerne for slitage, og fiern
regelmaessigt metalstov, der har samlet sig i treekomréadet (ruller og
tradstyring ved ind- og udgang).

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESARBEJDER MA  KUN

UDF@RES AF ERFARENT ELLER KVALIFICERET PERSONALE INDEN

FOR ELEKTRO-MEKANIK OG | OVERENSSTEMMELSE MED DEN

TEKNISKE NORM IEC/EN 60974-4.

OBS! F@R DU FJERNER SVEJSEAPPARATETS PANELER OG

A FAR ADGANG TIL DETS INDRE, SKAL DU SIKRE DIG, AT

SVEJSEAPPARATET ER

STROMFORSYNINGEN.

Eventuelle kontroller, der udfgres under spaending inde i

svejsemaskinen, kan forarsage alvorlig elektrisk stod som folge af

direkte | kt med spaendingsferende dele og/eller skader som
folge af direkte kontakt med bevagelige dele.

- Inspicér regelmaessigt, og under alle omstaendigheder med

en hyppighed, der afhanger af brugen og stgvbelastningen i

omygivelserne, svejsemaskinens indre og fijern stov, der har aflejret sig

pa transformeren, reaktansen og ensretteren ved hjelp af en strdle af
tort trykluft (maks. 10 bar).

Undga at rette trykluftstrdlen mod de elektroniske kort; renger dem

eventuelt med en meget blgd borste eller egnede oplgsningsmidler.

Kontroller samtidig, at de elektriske tilslutninger er godt fastspaendt, og

at ledningerne ikke har beskadiget isolering.

- Nardisse arbejder er afsluttet, skal svejsemaskinenes paneler monteres

igen, og fastgerelsesskruerne skal strammes grundigt.

Undgd under alle omstendigheder at udfere svejsearbejde med

svejsemaskinen aben.

- Efter udfert vedligeholdelse eller reparation skal tilslutninger og
ledningsferinger genoprettes til deres oprindelige tilstand, idet der
skal sikres, at disse ikke kommer i kontakt med bevaegelige dele eller
dele, der kan n& hgje temperaturer. Alle ledere skal fastgeres med
kabelbindere som oprindeligt, idet der skal sikres, at forbindelserne til
primeersiden med hgjspanding holdes godt adskilt fra sekundzersiden
med lavspaending.

Brug alle originale skiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

SLUKKET OG FRAKOBLET

10. FEJLFINDING

I TILFALDE AF UTILFREDENDE FUNKTION, OG INDEN DU UDF@RER MERE
SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER KONTAKTER DIT SERVICECENTER,
SKAL DU KONTROLLERE, AT:

- Narhovedafbryderen eri position "ON’, lyser den tilhgrende lampe; hvis
dette ikke er tilfeeldet, ligger fejlen normalt i forsyningen (ledninger,
stikkontakt og/eller stik, sikringer osv.).

Den gule LED, der angiver, at den termiske sikring mod over- eller
underspaending eller kortslutning er udlgst, ikke lyser.

- Serg for, at det nominelle blinkinterval er overholdt; hvis
termostatsikringen er udlest, skal du vente pa, at svejsemaskinen kgler
af naturligt, og kontrollere, at ventilatoren fungerer.

Kontroller netspaendingen: hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver
svejsemaskinen i last tilstand.

Kontroller, at der ikke er kortslutning ved svejsemaskinenes udgang: i
sa fald skal fejlen afhjaelpes.

- Serg for, at tilslutningerne til svejsekredslgbet er udfert korrekt, isaer
at jordkabelklemmen er korrekt tilsluttet emnet uden isolerende
materialer (f.eks. maling) imellem.

At der anvendes det korrekte beskyttelsesgas i den rette maengde.

(NO)

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

SVEISEMASKIN MED KONTINUERLIG TRAD FOR FLUX, MIG-MAG OG MMA
BUESVEISING FOR PROSEFJONELL OG INDUSTRIELL BRUK.

Merk: | teksten som felger vil begrepet “Sveisemaskin” og “Multiprosess
sveisemaskin” bli brukt for modellene som er tilpasset FLUX, MIG-MAG E
MMA-sveising.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplii av isekabl j for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakopl
for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfer tilkopling til st tet i henhold til g [l
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis
uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isol

VAV

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lgsemidler eller i nzerheten av slike lesemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
brukt).

SVEISER@YK KAN VARE FARLIG
Reyken som produseres under sveising inneholder giftige gasser og
damp.

Sveisergyk i kreftfr stoffer, som f.eks

angitt i IARC-monografien 118 (International Agency for Research
on Cancer).

Toksisiteten ved sveiseroyk avhenger av falgende faktorer:

- metaller brukt til sveising,

- elektroder og sveisetrad,
- kledninger,

- k idler, avfetti

- benyttet sveiseprosess.
Alle forhandlere ma fglge reglene som er oppfort nedenfor i
rekkefglge

for & minimere inndnding av sveisergyk:

- hold hodet unna sveiseroyk,

ikke pust inn slik royk,

sikre tilstrekkelig luftutveksling eller midler for a fierne sveiserayk
neer lysbuen,

bruk sveisehjelm med elektrisk ventilert andedrettsvern hvis
ventilasjonen er utilstrekkelig.

For & overholde direktiv 2019/130/EU: beskyttelse av arbeidstakere
mot risiko som ar ved eksp ing for kreftfremkallende eller
mutagene stoffer pa jobben, er det ngdvendig med en isk

4

oper

den fra stremforsyni tet

jon eller Igse k

hold. Nend.

Pl I d

og lig
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tilnerming for vurdering av eksponeringsgrenser for sveisergyk i
drift av deres rasjon og eksponeringens
varighet.

00LO®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i naerheten (tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved 4 ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm
og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

- Ultrafiolett straling er kreftfremkallende, som angitt i IARC-

grafi118;d kan ultrafiolett og infrargd straling skade

gynene og brenne huden.

ning, k
9

- Inzerveerav let lige eller esp materialer;

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bll fullfert i neerveer av andre personer med ngdvendige
' d i fall av nodsi
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes
av operatgren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & svelse med operatgren opplgft 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

Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNIEN 175.

Bruk passende vernekler som er (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unngéa eksponering av huden for ultrafiolett og infrared
straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

- Stgy: Dersom sveisingen er sp iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk & bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

QEREOX®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE
Elektrisk strem som strommer gjennom en hvilken som helst
leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).
Sveisestrammen skaper et EMF-felt rundt sveisekretsen og selve
sveisemaskinen.
De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske
apparatet (for el pel Pac ' andedrettsutstyr, metalliske
proteser etc.).
Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av
slike apparater. For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens
bruksomrade eller individuell risikovurdering for sveisere.
Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske
produktkravene for bruk i industrielle miljger til profesjonell bruk.
Overholdelse avde grunnleggende grensene knyttet til menneskelig
ing for elekt iske feltih g es ikke.
Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for &
minimere eksponering for EMF-felt fra sveisekretsen:

b " d

- ta isekabl naermere h dre. Fest dem med limband nar
det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sd langt unna sveisekretsen som
mulig;

- snurr aldri kabl: rundt llobjekter eller kroppen;

ikke utfar sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved svei til delen som skal sveises
séa naert som mulig til sammenfgyningen som skal utfores;

ikke utfgre sveising i naerheten av svelsemaskmen,
alle op bor respektere d
som angitt i EMF-databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet
overskrides er eksponeringen mindre enn 20 % av den tillatte
minimumsverdien:d =15 cm.

/N

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal
anvendelse. V| garanterer ikke overensstemmelse med den
elektr ke over | i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner byg| med leiligk

som kreves

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;

ta 1] de ulike elektrodholdere eller brennere,
med et verd| som kan veere dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.
Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater til
g. Avsnitt 9: | Il og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

VELTING plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
gl i henhold til ellers (f.eks. gulv med
skramnger, u;evnt guly, etc), er der fare for velting.

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme
elektrodeholder) og tilstotende omrader kan na temperaturer
over 65 ° C: det er nadvendig a bruke p de ver yr.

La delen kjgles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa
den!

UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en
operater samtidig.

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med
egnede midler for & hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

Det er forbudt & bruke handtaket for & henge sveisemaskinen opp.

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren
til nettet.

/\

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:
Utskifting av valser og/eller tradfarer;

Introduksjon av traden i val

Ladning av tradspolen;

Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smgring av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)
- Bruk svei kinen kun under

sual M
. atur

£ol d

miljeforhold:

10 Cog40°C;

. elatlv qutfukt|ghet ikke hgyere enn 50% ved 40 ° C;

« relativ luftfuktighet ikke hgyere enn 90% ved 20 ° C;

« Luften rundt ma vaere fri for stgv, syrer, gasser eller etsende
stoffer osv.

LAGRING

- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i
lukkede rom.

- aturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.

1 tilfelle maskmen utstyrt med vaeskedrevet kjoleenhet og

romtemperaturen er lavere enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas

av prod eller tem hydraulikkretsen og tanken fullstendig for
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vaeske.
Iverksett alltid tilstrekkelige mal for & beskytte maskinen fra
fuktighet, skitt og korrosjon.

)74

EEEE AVHENDING
Ikke kast denne
husholdningsavfall ved slutten av levetiden.

Det er brukerens ansvar & avhende dette elektriske utstyret pa
anviste li der for hending og resirkulering av
elektrisk utstyr, eller ta kontakt med butikken der produktet ble
kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending av utstyr pa
territoriet til Den europeiske union (WEEE).

med vanlig

2.INNLEDNING OG GENERELL BESKRIVELSE

Sveisemaskinen er en stromkilde for lysbuesveising, spesielt utviklet
for FLUX-sveising ved bruk av fylltrad som er egnet for bruk uten
beskyttelsesgass.

Sveisemaskinen er ogsa forberedt for MAG-sveising av karbonstal eller
lavlegert stal med beskyttelsesgass CO, eller blandinger Argon/CO, ved
bruk av massive eller fylltrader (rerformede).

Den erdessuten egnet til MIG-sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2
% oksygen og av aluminium med argongass, ved bruk av elektrodetrader
med sammensetning tilpasset det aktuelle sveiseobjektet.

Den er spesielt egnet for anvendelser innen lett metallkonstruksjon
og karosseribygning, for sveising av galvanisert stalplate, stal med hoy
strekkfasthet, rustfritt stal og aluminium.

Sveisemaskinen er ogsa forberedt for TIG-sveising med likestrem (DC),
med kontakttenning av lysbuen (LIFT ARC-modus), av alle staltyper
(karbonstél, lav- og heylegert stal) og tungmetaller (kobber, nikkel, titan
og legeringer av disse) med beskyttelsesgass av rent argon (99,9 %) eller,
for spesielle bruksomréder, med argon/helium-blandinger. Den er ogsa
forberedt for MMA-sveising med likestram (DC) av belagte elektroder
(rutile, sure, basiske).

HOVEDEGENSKAPER

FLUX

Synergisk (automatisk) drift;

Automatisk sluttbrenningstid (Burn-back) avhengig av tradhastigheten;

- Termostatbeskyttelse;

- Beskyttelse mot utilsiktede kortslutninger fordrsaket av kontakt

mellom brenneren og jord;

Beskyttelse mot unormale spenninger (for

forsyningsspenning);

MIG-MAG

- Polaritetsomvendelse (Flux-sveising);

MMA

- Forhandsinnstilte funksjoner for varmstart, lysbueforsterkning og
antiklebe;

- Angivelse av anbefalt elektrodediameter i henhold til sveisestrammen;

TIG

- Startstyring, LIFT-tenning;

- Kontroll av kortslutningsstrom;

- Angivelse av anbefalt elektrodediameter i henhold til sveisestrammen;

hoy eller for lav

STANDARDUTSTYR

- brenner;

- returledning komplett med jordklemme;

- returledning komplett med elektrodeholder;

TILBEH@R PA FORESP@RSEL
- Adapter for argongassflaske;
- Selvtonende maske;

- MIG-MAG-sveisesett;

- MMA-sveisesett;

- Rulle- og forbrukssats;

3. TEKNISKE DATA
DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor.
Fig.A
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.
2-  Produsentens navn og adresse.
3- Modellnavn.

4-  Symbol for maskinens innsides struktur.

5-  Symbol for sveiseprosedyr.

6- Symbol S:indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med
stor risiko for elektrisk stat (f.eks. i neerheten av store metallmasser).

7-  Symbol for stremtilforelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ :trefas vekselstrom.

8- Karosseriets beskyttelsesgrad.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser

+10%).

= |} ax - Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- 1,4 faktisk forsyningsstrem.
10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

- L/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til

en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljger med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i

standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

A/V-ANV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum

maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
spking av produktets opprinnelige eier.

12- ——}: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;

for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa

sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISEMASKIN: se tabell 1 (TAB. 1)

- GJENNOMSNITTLIG FORBRUK AV SVEISETRAD OG SVEISEGASS: se
tabell 2 (TAB. 2)

- MIG-Brenner: se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOLDER: se tabell 4 (TAB. 4)

- TIG-Brenner: se tabell 5 (TAB. 5)

Vekten pa sveisemaskinen er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN
KONTROLL-, REGULERINGS- OG TILKOBLINGSENHETER.

SVEISEMASKIN (Fig. B)

Pa forsiden:

1-  Kontrollpanel (se beskrivelse).

2-  Sveisekabel og brener.

3-  Kabel og jordklemme.

4-  Positiv hurtigkobling (+) for tilkobling av sveisekabel.
5-  Negativ hurtigkobling (-) for tilkobling av sveisekabel.
6- Hurtigkontakt koblet til brenneren.

Pa baksiden:

7-  Hovedbryter ON/OFF.

8- Kobling for beskyttelsesgassrar.
9-  Stremkabel for forsyning.

Pa spolekammeret:
10- Trommel (trddspole @ 100 mm).
11- Tradtrekkerenhet.

KONTROLLPANEL FOR SVEISEMASKINEN (Fig. C)
1- LED som indikerer nettspenning.

2- LED-indikator for alarm (utlesning av sikkerhetstermostat,
kortslutning mellom brenner og jordkabel i tradmodus, antistick i
MMA-modus, over-/underspenning).

3- _@ LED-indikator for spenning, aktiv utgangseffekt.
ks i
FLUX K

4- Valgknapp og indikasjon for sveiseprosessen MIG/MAG (GAS),
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FLUX med fylt trad (NO GAS), MMA, TIG.
Fe

5- SA; Knapp for valg og visning av materiale og diameter (@ i mm) pa
den som er i lading for sveise-traden som er aktiv i MIG/MAG, FLUX.
Fe (fylt trad, stal), Al (@luminium), Ss (rustfritt stal).

6- Valgknapp og justeringsknott for de
sveiseparametrene.

grunnleggende

Arc-Force-parameter aktiv i MMA

fabrikkinnstilling 50).

(justering 0 / 100,
Hovedparameter i synergi for valg av tykkelse pd materialet

som skal sveises, aktiv i MIG/MAG og FLUX (justering 0,6 / 3 mm).
Stromparameter aktiv for alle prosesser med spesifikke

moduser (i MIG/MAG og FLUX automatisk justering i forhold til

prosess og synergi, visningsverdi i A).

Justeringsparameter for synergiverdien for tradhastighet (aktiv

i MIG/MAG og FLUX), (maksimalt justeringsomréde der
synergibetingelser tilsier det 2 / 13 m/min).
N

== Justeringsparameter for synergiverdien for lysbuespenning

samt termisk tilforsel/smelting, aktiv i MIG/MAG og FLUX

(justeringsomrade -10/ 0 /+10, fabrikkinnstilling 0).
7- Alfanumerisk display for visning av den

parameterverdien.

Informasjonsmeldinger pa det alfanumeriske displayet (Fig. C-7):

- AL.1:Utlesning av termisk beskyttelse i primaerkretsen.

- AL.2:Utlgsning av termisk beskyttelse i sekundaerkretsen.

- AL.3: Utlgsning av overspenningsbeskyttelse for forsyningen.
AL.4: Utlesning av beskyttelse mot underspenning i
forsyningslinjen.

- AL.8: Hjelpespenning utenfor omradet.

- AL.10: Utlgsning av overstramsbeskyttelse pa utgangen.

- AL.11: Utlesning av kortslutningsbeskyttelse pa brenneren mot
emnet.

- AL.28: utlgsning av overvaking av arbeidspause basert pa strem

og tid.

AL.30: Utlgsning av overstremsbeskyttelse i primaerkretsen.

Tilbakestilling skjer automatisk nar arsaken til alarmen oppherer.

Ved avstengning er det normalt at beskyttelsesutlesningen under

spenning vises i noen sekunder.

aktuelle valgte

5.INSTALLASJON
VIKTIG! UTF@R ALLE INSTALLASJONS- oG
A TILKOBLINGSHANDLINGER MED SVEISEMASKINEN
STRENGT SLATT AV OG FRAKOBLET FRA FORSYNINGEN.
ELEKTRISKE TILKOBLINGER MA UTF@RES UTELUKKENDE AV
ERFARENT ELLER KVALIFISERT PERSONALE.

OPPSTILLING
Pakk ut sveisemaskinen og monter de lgse delene som folger med i
emballasjen.
Montering av returledning-klemme
Fig.D

Montering av sveise- og elektrodeklemkabel
Fig.E

PLASSERING AV SVEISEMASKINEN
Velg et sted for installasjon av sveisemaskinen slik at det ikke er hindringer
ved inn- og utlgpsapningene for kjoleluften; serg samtidig for at det ikke
suges inn ledende stov, korrosive gasser, fuktighet osv.
Hold minst 250 mm fri plass rundt sveisemaskinen.
VIKTIG! Sveisemaskinen skal plasseres pa et plant underlag
A med tilstrekkelig baereevne for vekten, for a unnga at den
velter eller forskyves pa en farlig mate.

TILKOBLING TIL STROMNETTET

- For du utferer elektriske tilkoblinger, m& du kontrollere at
opplysningene pa sveisemaskinens typeskilt samsvarer med
spenningen og frekvensen i stremnettet pa installasjonsstedet.

- Sveisemaskinen méa kun kobles til en forsyning med jordet nullleder.

For & sikre beskyttelse mot indirekte kontakt, bruk jordfeilbrytere av

typen:

- TypeA( ) for enfasede maskiner.

- For & oppfylle kravene i standarden EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det & koble sveisemaskinen til grensesnittpunkter i forsyningen som
har en impedans pa mindre enn:

Zmax = 0,47 ohm (80A - 100A).

Zmax =0,250hm (110 A-180A).

Sveisemaskinen oppfyller ikke kravene i standarden [EC/EN 61000-3-12.
Hvis den kobles til et offentlig nett for forsyning, er det installaterens
eller brukerens ansvar a kontrollere at sveisemaskinen kan kobles til
(konsulter om nedvendig distribusjonsnettoperateren).

Stikkontakt og stikkontakt
Koble stremkabelens stikkontakt til en stikkontakt utstyrt med
sikringer eller automatbryter; den tilhgrende jordklemmen ma kobles
til jordlederen (gul-grenn) pé forsyningsledningen. Tabell 1 (TAB.1)
viser de anbefalte verdiene i ampere for forsinkede linjesikringer valgt
pé grunnlag av den maksimale nominelle stremmen som leveres av
sveisemaskinen, og den nominelle stremspenningen for forsyningen.
VIKTIG! Manglende overholdelse av regl for gjor
A sikkerhetssystemet som er forutsatt av produsenten
(klasse 1) ineffektivt, med pafglgende alvorlige risikoer for
personer (f.eks. elektrisk stgt) og for eiendom (f.eks. brann).

TILKOBLING AV SVEISEKRETSEN
VIKTIG! F@R DU UTF@RER FOLGENDE TILKOBLINGER, MA
A DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEMASKINEN ER SLATT AV
OG KOPLET FRA FORSYNINGEN.

Tabell 1 (TAB. 1) viser de anbefalte verdiene for sveisekabler (i mm?) basert

pa den maksimale strammen som leveres av sveisemaskinen.

Itillegg:

- Skru sveise-kabelkontaktene helt inn i hurtigkoblingene (hvis

tilgjengelig) for a sikre perfekt elektrisk kontakt; ellers vil kontaktene bli

overopphetet, noe som farer til rask slitasje og tap av effektivitet.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unngd & bruke metallkonstruksjoner som ikke er en del av
arbeidsstykket, som erstatning for returledningen for sveisestremmen;
dette kan veere farlig for sikkerheten og gi utilfredsstillende
sveiseresultater.

TILKOBLING AV SVEISEKRETSEN | MIG-MAG-MODUS

Tilkobling til gassflaske (hvis brukt)

- Skru trykkregulatoren(*) fast pa gassflaskeventilen ved a bruke den

spesielle reduksjonsdelen som falger med som tilbeher, nar argongass

eller en blanding av argon og CO,brukes.

Koble gassinntaksslangen til trykkregulatoren og stram klemmen.

- Lasne reguleringsringen pa trykkregulatoren for du apner ventilen pa
gassflasken.

(*) Tilbeher som ma kjopes separat hvis det ikke folger med produktet.

Tilkobli gen for svei om
Den skal kobles til sveiseemnet eller metallbenken den ligger pa, s& naer
sveiseskjoten som mulig.

lad
g av retur

brenner
Forbered den for forste tradfylling ved & demontere munnstykket og
kontaktrgret for a lette utlgpet.

Ekstern polaritetsendring Fig. B
.

- /A GASSFRI sveising (FLUX):
- Koble hurtigkontakten (Fig. B-6) til den negative hurtigkontakten (-)
(Fig. B-5).
- Koble returledningen fra tangen til den positive hurtigkontakten (+)
(Fig. B-4).
I
- ' GASSveising (MIG-MAG):
- Koble hurtigkontakten (Fig. B-6) til den positive hurtigkontakten (+)
(Fig. B-4).
- Koble returledningen fra
hurtigkontakten (-) (Fig. B-5).

sveisetangen til den negative

TILKOBLING AV SVEISEKRETSEN | MMA-MODUS

Nesten alle belagte elektroder skal kobles til generatorens positive pol
(+); unntaksvis til den negative polen (-) for elektroder med syrebelegg.
Kontroller at polariteten for bruk av elektroden er riktig pa elektrodens
eske.

Tilkobling av sveise- og elektrodeholderkabel
Terminalen har en spesiell klemme som brukes til & klemme fast den
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ubeskyttede delen av elektroden. Denne kabelen skal kobles til den
positive eller negative klemmen, avhengig av hvilken type elektrode som
brukes (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

Tilkobling av returledningen for sveisestr

- Den skal kobles til sveiseemnet eller til metallbenken det ligger pa,
sa nar sveiseskjoten som mulig. Denne kabelen skal kobles til den
positive eller negative klemmen, avhengig av hvilken type elektrode
som brukes (Fig. B-4) - (Fig. B-5).

TILKOBLINGER AV SVEISEKRETSEN I TIG-MODUS
Tilkobling av brenner
- Sett stramkabelen inn i den tilhgrende hurtigklemmen (-).

Tilkobling av returledni for sveisestr

- Den skal kobles til sveiseemnet eller metallbenken det ligger pa, sa naer
skjgten som mulig.
Denne ledningen skal kobles til klemmen merket med symbolet (+).

Tilkobling til gassflasken

- Skru trykkregulatoren fast pa ventilen pa gassflasken, og bruk om
nedvendig den spesielle reduksjonsdelen som folger med som
tilbehor.

- Koble gassinntaksslangen til trykkregulatoren og stram til den

medfglgende klemmen.

Lasne reguleringsringen pé trykkregulatoren for du dpner ventilen pa

gassflasken.

Apne gassflasken og juster gassmengden (I/min) i henhold til

veiledende bruksdata, se tabell (TAB. 5); eventuelle justeringer

av gassstrommen kan utferes under sveising ved & justere

reguleringsringen pé trykkregulatoren. Kontroller at rer og koblinger

er tette.

OPPMERKSOMHET! Lukk alltid ventilen pa gassflasken nar
arbeidet er ferdig.

PAFYLLING AV TRADSPOLE (Fig. F)
FORSIKTIG! FGR DU BEGYNNER MED LADINGEN AV
A TRADEN, MA DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEMASKINEN
ER SLATT AV OG KOPLET FRA FORSYNINGEN.

SIKRE AT TRADTRENERHJULENE, TRADF@RERHYLSTEN oG
KONTAKTR@RET PA BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPEN PA
TRADEN SOM SKAL BRUKES, OG AT DE ER KORREKT MONTERT. BRUK IKKE
VERNEHANDSKER UNDER TRADINNTRYKKINGEN.
- Apne doren til tradrullrommet.
Plasser tradspolen pa spolen; serg for at spolens trekkpinne sitter riktig
i det tiltenkte hullet (1a).
- Lasne trykkvalsen(e) og flern den/dem fra den/de nedre valsen(e) (2a-
b);
Kontroller at trekkvalsen(e) passer til den traden som brukes (2c).
Lasne tradenden, klipp av den deformerte enden med et rent snitt uten
grader; roter spolen mot klokken og fer tradenden inn i tradfereren ved
& skyve den 50-100 mm inn i tradfereren pa brenneren (2d).
Sett motrullene pa plass igjen og juster trykket til et mellomniva.
Kontroller at traden er riktig plassert i sporet pa den/de nedre rullene
(3).
Fjern dysen og kontaktroret (4a).
Sett stopselet til sveisemaskinen i forsyningen, sla pa sveisemaskinen,
trykk pa brennerknappen og vent til trdadenden har gatt gjennom hele
tradlederen og stikker 10-15 cm ut foran pa brenneren, slipp deretter
knappen.

f FORSIKTIG! Under disse operasjonene star traden under

elektrisk spenning og utsettes for mekanisk kraft; hvis man
ikke tar de nodvendige forholdsregler, kan dette fore til
fare for elektrisk stot, skader og utlgse lysbuer:
- Ikke rett brenners munnstykke mot kroppsdeler.
- Ikke hold brenneren nzer gassflasken.
Sett kontaktroret og dysen (4b) pa plass pa brenneren igjen.
Kontroller at traden gar jevnt frem; juster rulletrykket og bremsen pa
spolen til lavest mulig verdi, og sjekk at traden ikke glir i sporet og at
tradslingene ikke lgsner nar trekkraften stopper pa grunn av for stor
treghet i spolen.
- Klipp av enden av traden som kommer ut av dysen til 10-15 mm.
- Lukk deren til spolekammeret.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
SHORT ARC (KORT BUE)
Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for

kortslutning pafelgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200
ganger per sekund). Tradens frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5
og 12mm.

Flusstrad

- Brukbare traddiametere: 0.8-0.9 mm
- Brukbar gass: Ingen
Kullstal og lave legeringer (kun multiprosess versjon)

- Brukbare traddiametere: 0.6-0.8 mm

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,
Rustfritt stal (kun multiprosessprosess versjon)

- Brukbare traddiametere: 0.8 mm
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium (kun multiprosess versjon)

- Brukbare traddiametere: 0.8 mm
- Brukbar gass: Ar

BESKYTTELSESGASS (hvor denne finnes)
SeTAB. 2.

SYNERGISK DRIFT:

INNSTILLING AV TYKKELSE

Tykkelsen innstilles ved hjelp av dreieknappen (Fig. C-6), som velger
og regulerer sveiseeffekten i henhold til platetykkelsen og samtidig
pévirker fremferingshastigheten og mengden stram som overfores til
tilferselstraden (synergi).

JUSTERING AV TRADHASTIGHET

Finjustering av trekkhastigheten skjer ved hjelp av dreieknappen (Fig.
C-6), som velger og regulerer hastigheten pa tradens utlep fra brenneren,
samtidig som den holder seg innenfor det forutsette synergifeltet.

JUSTERING AV SVEISESGMMENS FORM

Justering av sveisesosmmen skjer ved hjelp av dreieknappen (Fig. C-6),
som velger og regulerer spenningen og dermed buelengden, og dermed
bestemmer hvor mye varme som tilferes sveisen.

I& Hvis sveisessmmen er for konveks, betyr det at varmetilfarselen er
utilstrekkelig og sveisen er «kald», med darlig innbrenning. Det er derfor
hensiktsmessig a redusere spenningen litt (ved & dreie knappen mot
klokken, negative verdier pa parameteren), for & forkorte lysbuen,
konsentrere varmen og fremme stgrre smelting og innbrenning.

L Hvis sveisessmmen blir for konkav, betyr det at varmetilfarselen er
for stor og at sveisen er for «varm», med hogy innbrenning.

Det er derfor lurt & oke spenningsparameteren (ved & dreie knappen
med klokken, positive verdier pa parameteren), slik at lysbuen blir lengre,
varmekonsentrasjonen reduseres og man far en jevnere sveisesgm.

7. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

GENERELLE PRINSIPPER

Det er avgjerende & folge produsentens anvisninger pa emballasjen til

de anvendte elektrodene, som angir riktig polaritet for elektroden og

den tilherende optimale stremstyrken.

Sveisestrommen ma justeres i henhold til diameteren pa elektroden

som brukes og typen skjot som skal utfores.

- Ver oppmerksom pa at ved samme elektrodediameter vil hoye
stromverdier brukes til sveising i horisontal stilling, mens lavere
stremstyrker ma brukes til sveising i vertikal stilling eller over hodet.

- De mekaniske egenskapene til sveiseskjoten bestemmes ikke bare av
den valgte stramstyrken, men ogsa av andre sveiseparametere som
lysbuens lengde, hastighet og utferelsesposisjon, samt elektrodenes
diameter og kvalitet (for riktig oppbevaring mé elektrodene holdes
torre og beskyttet i egne emballasjer eller beholdere).

OPPMERKSOMHET:
Avhengig av merke, type og tykkelse pa elektrodenes belegg, kan
det oppstd ustabilitet i lysbuen pa grunn av selve elektrodenes
sammensetning.

FRAMGANGSMATE

- Hold masken FORAN ANSIKTET, og gni elektrodespissen mot
sveiseemnet med en bevegelse som om du skulle tenne en fyrstikk;
dette er den riktige metoden for a tenne lysbuen.
OPPMERKSOMHET: IKKE BANK elektroden mot emnet; dette kan skade
belegget og gjore det vanskelig a tenne lysbuen.

- Sa snart lysbuen er tent, ma du forsgke a holde en avstand til emnet
som tilsvarer diameteren pa elektroden som brukes, og holde denne
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avstanden sa konstant som mulig under sveisingen; husk at elektroden
ma vinkles ca. 20-30 grader i sveiseforlgpet.

Ved slutten av sveisesemmen skal du fere enden av elektroden litt
bakover i forhold til fremferingsretningen, over krateret for a utfere
fyllingen, og deretter lofte elektroden raskt opp fra smeltebadet for &
slukke lysbuen (Aspekter ved sveisessmmen - Fig. G).

8.TIG-SVEISING MED LIKESTR@M: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
GENERELLE PRINSIPPER

TIG DC-sveising er egnet for alle lav- og heylegert karbonstél og for
tungmetaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse. For TIG DC-
sveising med elektrode pa polen (-) brukes vanligvis elektroden med 2 %
cerium (gré fargeband).

Det er ngdvendig a spisse wolframelektroden aksialt med en slipeskive,
og serge for at spissen er perfekt konsentrisk for a unnga avvik i lysbuen.
Det er viktig & slipe i lengderetningen pa elektroden. Denne operasjonen
ma gjentas med jevne mellomrom avhengig av bruk og slitasje pa
elektroden, eller nar den ved et uhell er blitt forurenset, oksidert eller
brukt feil. For & oppné en god sveising er det avgjerende a folge TAB.
6, der elektrodediameter, stram og gassstrem er angitt i henhold til
tykkelsen som skal sveises. Den normale utstikkingen av elektroden fra
keramikkdysen er 2-3 mm og kan na 8 mm ved vinkelsveising. Sveisingen
skjer ved smelting av skjotflatene. For tynne, riktig forberedte tykkelser
(opptil ca. 1 mm) er det ikke behov for tilsetningsmateriale.

For sterre tykkelser er det nedvendig med stenger av samme
sammensetning som grunnmaterialet og med passende diameter, med
riktig forberedelse av kantene.

For & oppna et godt sveiseresultat er det viktig at delene er ngye rengjort
og fri for oksid, olje, fett, lasemidler osv.

FRAMGANGSMATE (LIFT-TENNING)

- Juster sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av dreieknappen C-6;
Tilpass strammen under sveising til den faktiske varmetilferselen.

- Kontroller at gassen streammer som den skal.

- Tenningen av lysbuen skjer ved kontakt og flerning av
wolframelektroden fra sveiseemnet. Denne tenningsmetoden
fordrsaker mindre elektromagnetisk forstyrrelse og reduserer
wolframinneslutninger og slitasje pa elektroden til et minimum.

Legg elektrodespissen pa emnet med lett trykk.

Loft elektroden umiddelbart 2-3 mm for & tenne lysbuen.
Sveisemaskinen leverer forst en redusert stram, og deretter vil den
innstilte sveisestrammen automatisk bli levert.

For & avbryte sveisingen loftes elektroden raskt fra emnet.

9. VEDLIKEHOLD
VIKTIG! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, MA DU SIKRE DEG
A AT SVEISEMASKINEN ER SLATT AV OG KOPLET FRA
FORSYNINGEN.

RUTINEMESSIG VEDLIKEHOLD
VANLIG VEDLIKEHOLD KAN UTF@RES AV OPERAT@REN.

brenner

- Unnga & legge brenneren og ledningen péa varme deler; dette vil fore til
at isolasjonsmaterialene smelter, noe som raskt vil sette den ut av drift;

- Kontroller regelmessig at rer og gasskoblinger er tette;

Ved hvert skifte av tradspolen ma du blase med torr trykkluft (maks. 5

bar) i tradlederen og kontrollere at den er intakt;

- Kontroller for hver bruk slitasjen og at endene pa brenneren er riktig
montert: dyse, kontaktrer, gassdiffusor.

Tradmater
- Kontroller jevnlig slitasjen pa tradtrekkrullene, og fiern regelmessig
metallstov  som har samlet seg i trekkomradet (ruller og

tradferingskanaler ved inn- og utlep).

EKSTRAORDIN/AR VEDLIKEHOLD
EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD MA UTF@RES UTELUKKENDE
AV PERSONALE MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER
INNEN ELEKTRO-MEKANIKK OG | SAMSVAR MED DEN TEKNISKE
STANDARDEN IEC/EN 60974-4.
VIKTIG! F@R DU FJERNER PANELENE PA SVEISEMASKINEN
A OG FAR TILGANG TIL DENS INNRE DELER, MA DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEMASKINEN ER SLATT AV OG KOPLET FRA
FORSYNINGEN.
Eventuelle kontroller utfert under sp inne i
kan forarsake alvorlig elektrisk stot som folge av direkte kontakt
med spenningsforende deler og/eller skader pa grunn av direkte

kinen

kontakt med bevegelige deler.

- Inspiser innsiden av sveisemaskinen med jevne mellomrom, og i
alle fall med en hyppighet som avhenger av bruken og stevnivaet
i omgivelsene, og fjern stev som har samlet seg pa transformatoren,
reaktansen og likeretteren ved hjelp av en strale med terr trykkluft
(maks. 10 bar).

Unnga a rette trykkluftstrdlen mot elektronikkortene; rengjer dem
eventuelt med en veldig myk barste eller egnede lasemidler.

- Benytt anledningen til & kontrollere at de elektriske tilkoblingene sitter
godt fast og at isolasjonen pa ledningene ikke er skadet.

Nér disse operasjonene er fullfort, sett pa plass panelene pa
sveisemaskinen og stram festeskruene godt.

- Unnga absolutt a utfare sveiseoperasjoner med sveisemaskinen &pen.
Etter utfort vedlikehold eller reparasjon skal tilkoblingene og
ledningene settes tilbake slik de var opprinnelig, og det ma serges for
at disse ikke kommer i kontakt med bevegelige deler eller deler som
kan n& hoye temperaturer. Fest alle ledere slik de var opprinnelig, og
sorg for & holde tilkoblingene til primzersiden med hgyspenning godt
adskilt fra tilkoblingene til sekundzersiden med lavspenning.

Bruk alle originale skiver og skruer for a lukke kabinettet igjen.

10. FEILS@KING

VED EVENTUELL MANGELFULL FUNKSJON, OG F@R DU UTF@RER MER
SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER KONTAKTER DITT SERVICE-SENTER,
MA DU KONTROLLERE AT:

Nér hovedbryteren star pa «ON», skal den tilhgrende lampen vaere tent;
hvis ikke, ligger feilen vanligvis i forsyningen (ledninger, stikkontakt og/
eller stopsel, sikringer osv.).

At den gule LED-lampen som indikerer utlgsning av termisk
sikkerhetsanordning for over- eller underspenning eller kortslutning,
ikke lyser.

Serg for at du har overholdt det nominelle blinkfrekvensforholdet;
hvis termostatbeskyttelsen utlgses, ma du vente til sveisemaskinen er
avkjolt naturlig og kontrollere at viften fungerer.

- Kontroller nettspenningen: hvis verdien er for hoy eller for lav, vil
sveisemaskinen forbli i last tilstand.

Kontroller at det ikke er kortslutning ved sveisemaskinens utgang: i sa
fall ma feilen utbedres.

Kontroller at tilkoblingene i sveisekretsen er utfort korrekt, spesielt at
klemmen pa jordkabelen er ordentlig koblet til emnet uten isolerende
materialer (f.eks. maling) mellom.

- At beskyttelsesgassen som brukes er riktig og i riktig mengde.
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PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE FLUX,
MIG-MAG IN MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO
UPORABO.

Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "varilni aparat" IN
"vecprocesni varilni aparat” za modele, vnaprej pripravljene za varjenje
FLUX, MIG-MAG in MMA.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU
Operater mora biti primerno poucen o varnem uporablj

izpostavljenosti varilnim hlapom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljenosti.

Primerno se elektri¢no |zo||rajte glede na elektrodo, obdelovanec
in eventualne lj pred ki so v blizini varjenja
(dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in
oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog
ali pohodnih desk.

Ultravijoli¢no sevanje je rakotvorno, kot je navedeno v monografiji
IARC 118; poleg tega lahko ultravijoli¢no in infrardece sevanje
poskoduje oci in opece kozo.

Odi si vedno zas(itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali éelade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna obladila (skladna

varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblocnega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard “"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Names¢anje in uporaba”).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih zZic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢cno omrezje.
Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.
Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih
normativih in zakonih.

s predpi: UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZe ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardecim zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do d p Ij i hrupu (LEPd), ki je
enaka ali vecja od 85 db(A), je ok ba ustreznih bnih
zaséitnih sredstev (Tabela 1).

HOICIC ISR

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektricni tok, ki tece po katerem koli prevodniku, ustvarja
lokalizirana elektri¢na in magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v
okolici varilnega tokokroga in samega varilnega aparata polje EMF.
Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v
omrezje.

Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

A |

) PaJ

ali so

' ih  zdravniskih pripomockov (na primer srénih

dbujevalnikov, dihalnih ap kovinskih protezitd.).
Upostevatl je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na prlmer prepreclu dostop v obmoqe uporabe varilnega
aparata ali izvesti individ ovr ganja za varilce.
Varilni aparat je skladen z zahtevaml tehnlcnlh standardov

|zde|ka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v |ndustr|jskem okolju in za

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki jej
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

-1 ibajte se obdel ev, ocis¢enih s kloridnimi razredéili, 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.).

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (¢e je v
uporabi).

VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI

Hlapi, ki jajo med varj jejo strupene pline in pare.
Varilni hlapi vsebujejo snovi, ki povzrocajo raka, kot je navedeno v
monografiji IARC 118

(Mednarodna agencija za raziskave raka).

Toksi¢nost varilnih hlapov je odvisna od naslednjih dejavnikov:

- kovin, ki se uporabljajo za varjenje;

- elektrod in varilne Zice;

- oplascev;

- detergentov, razmaséevalcev in podobno;

h

- up J] ga varilnega p P

Vsi izvajalci morajo upos i spodaj d pravila,

da bi ¢im bolj jsali vdih je varilnih hlap

- glave neizp ljajte varilnim hl

- hlapov ne vdihavajte;

- zag ite ustrezno zraka ali naprave, primerne za
odvajanje varilnega dima v blizini obloka;

- Ce je prezracevanje dostno, ob uporabl, varilno

celado z elektroventilacijskim respiratorjem.
Za uskladitev z Direktivo 2019/130/EU: zascita delavcev pred
tveganji zaradi izp 1j i rakotvornim ali mutagenim snovem
pri delu zahteva sistemati¢en pristop k oceni mejnih vrednosti

pr ionalno rabo. Sklad ni zag ljena v okviru

jitev, ki se na izpc ljanje ljudi elektromagnetnim
polj: vdomacem 0k0|jl.l
Vsi varilci jo up i v nadalj j pi pravila, da bi
se kar naj j jsaloizp ljanje poljem EMF zaradi varilnega
tokokroga:

- med seboj priblizajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z
lepilnim trakom;

glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;
nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

- povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri zelite variti;

ne varite v bliZini varilnega aparata,

vsi operaterji morajo upos i minimal I razdalj
kot je d v preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tockl, onkraj katere izpostavljanje manjse
od 20% minimalne dovolj vred| itr=15cm.

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda

izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
f | | zdruiljivost v domovih in

pr i rabo. Eleku g
v zgradbah ih v F no napaj
omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:
- V okoljih s povec¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
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MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehnicna sredstva za zascito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.
- Varjenje JEPREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat
ali podajalnik zice (npr. z jermeni).
- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
d j izkljuéno z uporabo varovalnih plo3¢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
nakopic¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovolj vred
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z instrumentom in
odloditi, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no
varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino
primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali
neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

NEPRIMERNA RABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli tockalnika (pistola, kles¢e za elektrode) lahko
dosezejo temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno
zascitno obleko.
Pocakajte, da se p
dotikate!

bdel

varjeni ohladi, preden se ga

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ce varilni aparat socasno
uporablja vec kot en operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno
ustrezno zavarujte, da ne bi ponesre¢i padla (¢e jo uporabljate).

bliati hak

- Rocaja ne smete up jati za

je varilnega ap

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave
morajo biti namesceni, preden prikljucite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli roéni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje zi¢ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO 1ZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih
snovi i

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiscite v
zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Ciin 55° C.

Ce je aparat op ljen z enoto na hlaj s tekocino in je sobna

temperatura nizja od 0° C: uporabite hladilno tekoéino proti

ju pr jalca, ali pa popol izpraznite hidravli¢no

zmr

napeljavo in rezervoar za tekocino.
Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zasdito aparata pred
vlaznostjo, umazanijo in rjo.

A

NN VARNO ODLAGANJE
Ko se mu iztece Zivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni
aparat na zbirnem mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje
elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na trg , v kateri je izdelek
kupil. To dolocilo se samo na ap ki jo odpadek
na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSEN OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje
FLUX z uporabo polnjene Zice, primerne za uporabo brez zas¢itnega plina.
Varilni aparat je namenjen tudi MAG-varjenju ogljikovih ali nizko legiranih
jekel z zas¢itnim plinom CO, ali mesanicami argona in CO,, pri cemer se
uporabljajo polne ali ojacene (cevne) varilne Zice.

Poleg tega je primeren za MIG-varjenje nerjavnih jekel z argonom + 1-2
% kisika in aluminija z argonom, pri ¢emer se uporabljajo elektrodne Zice
z ustreznim sestavom za varjeni kos.

Posebej je primerna za uporabo v lahki kovinski industriji in avtomobilski
industriji, za varjenje pocinkanih plocevin, plocevin z visoko mejo
elasti¢nosti, nerjavnega jekla in aluminija.

Varilni aparat je pripravljen tudi za TIG varjenje z enosmernim tokom (DC),
z vzigom obloka ob stiku (nacin LIFT ARC), vseh vrst jekla (ogljikovega,
nizko- in visokolegiranega) ter tezkih kovin (bakra, niklja, titana in
njihovih Zzlitin) s cistim zasc¢itnim plinom Ar (99,9 %) ali, za posebne
namene, z mesanicami argona in helija. Pripravljen je tudi za varjenje z
MMA-elektrodo v enosmernem toku (DC) z oblozenimi elektrodami (rutili,
kisle, bazi¢ne).

GLAVNE ZNACILNOSTI

FLUX

- Sinergi¢no delovanje (avtomatsko);

Avtomatski ¢as konc¢nega izgorevanja (Burn-back) glede na hitrost Zice;
Termostatska zascita;

- Zai¢ita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim
drzalom in maso;

Zascita pred nenormalnimi napetostmi (previsoka ali prenizka napetost
napajanja);

MIG-MAG

- Obratna polariteta (varjenje s fluksom);

MMA

- Vnaprej nastavljene funkcije hot start, arc-force in anti-stick;

- Prikaz priporocenega premera elektrode glede na varilni tok;

TIG

- Upravljanje zagona, vzig LIFT;

- Nadzor kratkosti¢nega toka;

- Prikaz priporo¢enega premera elektrode glede na varilni tok;

SERIJSKA OPREMA

- elektrodno drzalo;

- povratni kabel s kles¢ami za ozemljitev;
- vratni kabel s kles¢ami za elektrodo;

PRIBOR NA ZAHTEVO

- prikljucek za jeklenko z argonom;

- Samozatemnilna maska;

- Komplet za varjenje MIG-MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

- Komplet valj¢kov in potrosnega materiala;

3. TEHNICNI PODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti
na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
obloc¢no varjenje.
2- Imein naslov proizvajalca.
3-  Ime modela.
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema predvidenega postopka varjenja.
6- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
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povecana nevarnost elektri¢cnega udara (npr. blizina velikih koli¢in

kovin).

Shema napajalnega omreZzja:

1~ : enofazna izmeni¢na napetost;

3~ : trifazna izmeni¢na napetost.

Sposobnost zascite pokrova.

Podatki o napajalni liniji:

- U, :Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti +£10%).

= 1 e - Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

- 1,4 Nazivni napajalni tok.

Prikaz varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

1,/U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri

varjenju.

- X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko

proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla,

ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.). Ce

so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do

termicne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se

temperatura ne zniza).

A/N-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za

tehni¢no pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora

naprave).

———}: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

zascito linije.

Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je

opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plo¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, tocni tehnicni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)

POVPRECNA PORABA ZICE IN PLINA ZA VARJENJE: glej tabelo 2
(TAB. 2)

ELEKTRODNO DRZALO MIG: glej tabelo 3 (TAB. 3)

KLESCE ZA ELEKTRODE: glej tabelo 4 (TAB. 4)

ELEKTRODNO DRZALO TIG: glej tabelo 5 (TAB. 5)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4.

OPIS VARILNEGA APARATA

NAPRAVE ZA NADZOR, REGULACIJO IN PRIKLJUCITEV.

VARILNI APARAT (sl. B)
Na spredniji strani:

1-
2-
3-

Nadzorna plos¢a (glej opis).

Kabel v elektrodnem drzalu.

Kabel in sponka za ozemljitev.

Hitri prikljucek (+) za prikljucitev varilnega kabla.

Hitri prikljucek za negativni pol (-) za prikljucitev varilnega kabla.
Hitri prikljucek, povezan z elektrodnim drzalom.

Na zadnji strani:

7-
8-
9-

Glavni stikalo ON/OFF.
Prikljucek za cev za zascitni plin.
Napajalni kabel.

Na predalu za kolut:
10- Navijalnik (bobina Zice @ 100 mm).

"

- Skupina za vodenje Zice.

UPRAVLJALNI PANEL VARILNEGA APARATA (sl. C)

1-

2-

LED za prikaz prisotnosti omrezne napetosti.

LED za signalizacijo alarma (posredovanje varnostnega
termostata, kratki stik med elektrodnim drzalom in ozemljitvenim
kablom v Zi¢nem nacinu, antistick v na¢inu MMA, previsoka/prenizka
napetost).

LED za prikaz napetosti in izhodne moci.

M i
FLXK
5e*— Gumb za izbiro in prikaz postopka varjenja MIG/MAG (PLIN),

FLUX z obogateno Zico (BREZ PLINA), MMA, TIG.

5.

A\

Fe

é; Gumb za izbiro in prikaz materiala ter premera (@ v mm)
vstavljene Zice za varjenje v nac¢inu MIG/MAG, FLUX.

Fe (Zica s talilnim sredstvom, jeklo), Al (aluminij), Ss (nerjavece jeklo).
Gumb za izbiro in rocaj za nastavitev osnovnih parametrov varjenja.

Parameter Arc-Force, aktiven v na¢inu MMA (nastavitev 0/ 100,
tovarniska vrednost 50).

E] Glavni parameter v sinergiji za izbiro debeline materiala, ki se
varja, aktiven v MIG/MAG in FLUX (nastavitev 0,6 / 3 mm).

Aktivni parameter toka za vse postopke s specifi¢cnimi nacini (v
MIG/MAG in FLUX avtomatska nastavitev glede na postopek in
sinergijo, prikazana vrednost v A).

Parameter za nastavitev vrednosti sinergije hitrosti Zice (aktiven
v MIG/MAG in FLUX), (najve¢je obmodje nastavitve, e to
predvidevajo pogoji sinergije 2 / 13 m/min).

N

=== Parameter za nastavitev sinergijske vrednosti napetosti obloka
ter toplotnega vnosa/taljenja, aktiven v MIG/MAG in FLUX (nastavljivo
obmotje -10/ 0 /+10, tovarniska vrednost 0).

Alfanumeri¢ni zaslon za prikaz trenutno izbranega parametra.
Indikativna servisna sporocila na alfanumeri¢nem zaslonu (sl. C-7):

- AL.1:sprozitev toplotne zascite primarnega tokokroga.

- AL.2:sprozitev toplotne zascite sekundarnega kroga.

AL.3: sprozitev zascite pred prenapetostjo pri napajanju.

AL.4: sprozitev zascite pred prenizko napetostjo pri napajanju.

- AL.8: pomozna napetost zunaj obmogja.

- AL.10: sprozitev zaicite pred prenapetostjo na izhodu.

AL.11: sprozZitev zascite pred kratkim stikom elektrodnega drzala
na obdelovancu.

- AL.28: sprozitev nadzora cikla premora dela glede na tok in ¢as.
AL.30: sprozitev zai¢ite pred prenapetostjo v primarnem
tokokrogu.

Ob odpravi vzroka za alarm se sistem samodejno ponovno vklopi.
Ob izklopu je normalno, da se za nekaj trenutkov pojavi zascita pred
napetostjo.

NAMESTITEV
POZOR! VSE DELOVNE POSTOPKE PRI NAMESTITVI IN
ELEKTRICNIH PRIKLJUCITVAH IZVEDITE, KO JE VARILNI

APARAT STRIKTNO IZKLOPLJEN IN ODKLOPLJEN OD
SISTEMA NAPAJANJA.
ELEKTRICNE  PRIKLJUCITVE  MORA  IZVEDTI 1ZKLJUCNO

USPOSOBLJENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE.

PRIPRAVA

Odpakirajte varilni aparat in sestavite locene dele, ki so v embalazi.

Sestavljanje povratnega kabla in kles¢
si..D

Sestavljanje varilnega kabla in kles¢ za elektrodo
SILE

POSTANOVITEV VARILNEGA APARATA
Izberite mesto za namestitev varilnega aparata tako, da na mestu vstopa

in
pr

izstopa zraka za hlajenje ni ovir; hkrati poskrbite, da se ne sesa prevodni
ah, korozivni hlapi, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata ohranite vsaj 250 mm prostega prostora.

A\

POZOR! Varilni aparat postavite na ravno povrsino, ki je
primerna za njegovo tezo, da se ne prevrne ali nevarno
premakne.

PRIKLJUCITEV NA OMREZJE
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Pred izvedbo kakrsnega koli elektricnega prikljucka preverite, ali
podatki na tipski ploscici varilnega aparata ustrezajo napetosti in
frekvenci omrezja, ki sta na voljo na mestu namestitve.

Varilni aparat je treba prikljuciti izklju¢no na sistem za napajanje z
ozemljenim nevtralnim vodnikom.

Za zagotovitev zas¢ite pred posrednim dotikom uporabite razlikovalne
stikala tipa:

- TipA( ) za enofazne naprave.

Da bi izpolnili zahteve standarda EN 61000-3-11 (Flicker), priporo¢amo
priklju¢itev varilnega aparata na to¢ke vmesnika napajanja, ki imajo



impedanco manjso od:

Zmax = 0,47 ohma (80 A - 100 A).

Zmax =0,250hma (110 A-180A).

Varilni aparat ne izpolnjuje zahtev standarda I[EC/EN 61000-3-12.

Ce se priklju¢i na javno sistem za napajanje, je odgovornost monterja
ali uporabnika, da preveri, ali se varilni aparat lahko priklju¢i (po potrebi
se posvetujte z upravljavcem sistema za napajanje).

icin vticnica
Vti¢ napajalnega kabla priklju¢ite na omrezno vti¢nico, opremljeno
s varovalkami ali avtomatskim odklopnikom; ustrezni ozemljitveni
priklju¢ek mora biti priklju¢en na ozemljitveni vodnik (rumeno-zeleni)
linije za napajanje. Tabela 1 (TAB.1) prikazuje priporocene vrednosti
v amperih za varovalke z zakasnitvijo, izbrane na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga oddaja varilni aparat, in nazivne napetosti napajanja.

POZOR! Neupostevanje zgoraj navedenih pravil
goca del je var i ki ga je
predvidel proizvajalec (razred 1), kar povzroéa resna

tveganja za ljudi (npr. elektri¢ni udar) in stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCKI VARILNEGA KROGA
POZOR! PREDEN IZVEDETE NASLEDNJE PRIKLJUCITVE, SE
A PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT IZKLOPLJEN IN
ODKLOPLJEN OD SISTEMA NAPAJANJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne kable (v mm?)
glede na najved;ji tok, ki ga oddaja varilni aparat.
Poleg tega:
Konektorje varilnih kablov do konca zavrtite v hitre vti¢nice (e so
prisotne), da zagotovite popoln elektri¢ni stik; v nasprotnem primeru
bo prislo do pregrevanja samih konektorjev, kar bo povzrocilo njihovo
hitro poskodovanje in izgubo ucinkovitosti.
Uporabljajte ¢im krajse varilne kable.
Izogibajte se uporabi kovinskih konstrukcij, ki niso del obdelovanega
kosa, kot nadomestilo za povratni kabel varilnega toka; to je lahko
nevarno za varnost in povzro¢i nezadovoljive rezultate varjenja.

PRIKLJUCKI VARILNEGA KROGA V NACINU MIG-MAG

Prikljucitev na jeklenko s pli (¢e se uporablja)

- Na ventil jeklenke s plinom privijte reduktor tlaka(*) s pomocjo
ustreznega redukcijskega nastavka, ki je prilozen kot dodatna oprema,
kadar uporabljate argon ali mesanico argona in CO,.

- Prikljucite dovodno cev za plin na reduktor in zategnite sponko.

- Pred odprtjem ventila jeklenke popustite nastavno obrocek regulatorja
tlaka.

(*) Dodatek je treba kupiti lo¢eno, ¢e ni prilozen izdelku.

Prikljuditev povratnega kabla za varilni tok
Pritrdite ga na varjeni kos ali kovinsko podlago, na kateri lezi, ¢im blizje
varjenemu spoji.

elektrodno drzalo
Pred prvim polnjenjem z Zico jo pripravite tako, da odstranite nastavek in
kontaktno cevko, da se Zica lazje izvlece.

Zunanja sprememba polaritete SI. B
.

&
- >‘< Varjenje brez plina (FLUX):
- Povetzite hitri vtic (sl. B-6) z negativnim hitrim prikljuckom (-) (sl. B-5).
- Prikljucite povratni kabel kles¢ na pozitivno hitro vti¢nico (+) (sl. B-4).
.

- ' Varjenje s plinom (MIG-MAG):
- Prikljucite hitro vti¢nico (sl. B-6) na pozitivho hitro vti¢nico (+) (sl.
B-4).
- Prikljucite povratni kabel kles¢ na negativno hitro vti¢nico (-) (sl. B-5).

PRIKLJUCKI VARILNEGA KROGA V NACINU MMA

Skoraj vse oblozene elektrode je treba prikljuiti na pozitivni pol (+)
generatorja; iziemoma na negativni pol (-) za elektrode s kislim oblogom.
Preverite pravilno polariteto uporabe elektrode na njeni skatli.

Prikljuditev varilnega kabla med kles¢ami in drzalom elektrode

Na koncu ima posebno sponko, ki sluzi za pritrditev odkritega dela
elektrode. Ta kabel je treba prikljuciti na pozitivno ali negativno sponko,
odvisno od vrste uporabljene elektrode (sl. B-4) - (sl. B-5).

Prikljuditev povratnega kabla varilnega toka
- Prikljucite ga na varjeni kos ali kovinsko mizo, na kateri lezi, ¢im blizje
varjenemu spoji. Ta kabel je treba prikljuciti na pozitivno ali negativno

sponko, odvisno od vrste uporabljene elektrode (sl. B-4) - (sl. B-5).

PRIKLJUCKI VARILNEGA KROGA V NACINU TIG
Prikljuditev elektrodnega drzala
- Vstavite kabel za prenos toka v ustrezno hitro sponko (-).

Prikljucitev povratnega kabla varilnega toka

- Povezite ga zdelom, ki ga Zelite variti, ali s kovinsko mizo, na kateri lezi,
&im blizje varjenemu spoji.
Ta kabel je treba prikljuciti na sponko s simbolom (+).

Prikljucitev na plinsko jeklenko

- Na ventil plinske jeklenke privijte reduktor tlaka, po potrebi pa vstavite
ustrezni redukcijski nastavek, ki je prilozen kot dodatna oprema.
Priklju¢ite dovodno cev za plin na reduktor in zategnite prilozeno
sponko.

Pred odprtjem ventila jeklenke popustite nastavno obrocek reduktorja
tlaka.

Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I//min) v skladu s
smernicami za uporabo, glej tabelo (TAB. 5); morebitne prilagoditve
pretoka plina je mogoce izvesti med varjenjem, in sicer z vrtenjem
obroca na reduktorju tlaka. Preverite tesnost cevi in prikljuckov.

POZOR! Po konéanem delu vedno zaprite ventil jeklenke s
plinom.

POLNJENJE BOBINE Z ZICO (sl. F)

POZOR! PRED DEN ZACNETE Z POLNJEVANJEM ZICE, SE
A PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT IZKLOPLJEN IN

ODKLOPLJEN OD SISTEMA NAPAJANJA.
PREVERITE, CE SO VODILNI VALJI, VODILNA OVOJNICA IN ELEKTRODNO
DRZALO USTREZNI PREMERU IN VRSTI ZICE, KI JO NAMERAVATE
UPORABLJATI, TER CE SO PRAVILNO MONTIRANI. MED VSTAVLJANJEM
ZICE NE NOSITE ZASCITNIH ROKAVIC.
Odprite vrata predela za navijanje.
Namestite bobino Zice na navijalo; preverite, ali je vle¢ni zati¢ navijala
pravilno namescen v predvideno luknjo (1a).
- Sprostite pritiskni valj/valje in ga/jih odstranite s spodnjega/spodnjih
valja/valjev (2a-b);
Preverite, ali je/so vle¢ni
uporabljeno nit (2c).
- Sprostite konec niti, odrezite deformiran konec z ravnim rezom brez
ostruzkov; zavrtite bobino v nasprotni smeri urinega kazalca in vstavite
konec niti v vodilo za vstop niti ter ga potisnite 50-100 mm v vodilo za
niti na elektrodnem drzalu (2d).
Ponovno namestite protivrtljive valje in nastavite njihov pritisk na
srednjo vrednost, preverite, ali je Zica pravilno name$¢ena v utoru
spodnjih valjev (3).
- Odstranite Sobo in kontaktno cevko (4a).
Vtaknite vti¢ varilnega aparata v vti¢nico za napajanje, vklopite varilni
aparat, pritisnite gumb gorilnika in pocakajte, da konica Zice, ki poteka
skozi celotno vodilo za Zico, izstopi 10-15 c¢m iz sprednjega dela
elektrodnega drzala, nato spustite gumb.

POZOR! Med temi postopki je Zzica pod elektri¢no
jo in je izp Ij hanski sili; ¢e ne

valjcek/valjcki  primeren/primerni  za

P J]

upostevate ustreznih varnostnih ukrepov, lahko pride do
nevarnosti elektricnega udara, poskodb in nastanka elektri¢nih
oblokov:

- Ne usmerjajte ustja elektrodnega drzala proti delom telesa.

- Elektrodno drzalo ne priblizujte jeklenki.

Na elektrodnem drzalu ponovno namestite kontaktno cevko in 3obo

(4b).

- Preverite, ali se Zica enakomerno odvija; nastavite pritisk valjev in
zavoro bobna na najnizje mozne vrednosti ter preverite, ali se Zica
ne zdrsi v utoru in ali se ob ustavitvi vleke navitja ne popustijo zaradi
prevelike vztrajnosti bobna.

- Odrezite konec niti, ki izhaja iz $obe, na dolZino 10-15 mm.

Zaprite vrata predela z bobnom.

6.VARJENJE: OPIS POSTOPKA

SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov
med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta
dolzina Zice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.

Strzenska zica
- Premer uporabnih Zic:
- Uporabni plin:

0.8-0.9mm
Noben
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Ogljikova in malolegirana jekla (samo pri ve¢procesni razlicici)

- Premer uporabnih Zic: 0.6-0.8mm
- Uporabni plin: CO, ali mesanice Ar/CO
Nerjavna jekla (samo pri vecprocesni razlicici)

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij (samo pri ve¢procesni razlicici)
- Premer uporabnih Zic: 0.8 mm
- Uporabni plin: Ar

2

0.8 mm
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

ZASCITNI PLIN (kjer je predvideno)
Glej TABELO 2.

SINERGICNO DELOVANJE:

NASTAVITEV DEBELINE

Nastavitev debeline se izvede z rocajem (slika C-6), ki izbere in nastavi
moc varjenja glede na debelino plocevine ter hkrati vpliva na hitrost vleka
in koli¢ino toka, ki se prenasa na dodajni zi¢ni (sinergija).

NASTAVITEV HITROSTI ZICE

Fino nastavljanje hitrosti vleka poteka prek rocice (sl. C-6), ki izbira in
nastavlja hitrost izhoda Zice iz elektrodnega drzala, pri ¢emer ostaja
znotraj predvidenega sinergijskega obmocdja.

NASTRANJEVANJE OBLIKE VARILNE ZVEZE

Nastavitev oblike varilnega Siva poteka prek rocice (sl. C-6), ki izbira in
nastavlja napetost ter s tem dolzino obloka, s ¢cimer doloca ved;ji ali manjsi
vnos toplote v varjenje.

I& Ce je varilni zvar preve¢ konveksni, to pomeni, da je toplotni vnos
nezadosten in da je varjenje ,hladno” z majhno penetracijo. Zato je
primerno napetost rahlo zmanjsati (z vrtenjem gumba v nasprotni smeri
urinega kazalca, negativne vrednosti parametra), da se skrajsa oblok,
koncentrira toplota in spodbudi vecje taljenje in penetracijo.

L Ce je varilni zvar preve¢ konkaven, pomeni, da je toplotni vnos
prevelik in da je varjenje prevec »vroce, s preveliko penetracijo.

Zato je primerno povecati parameter napetosti (z vrtenjem gumba v
smeri urinega kazalca, pozitivne vrednosti parametra), da se podaljsa
oblok, zmanjsa koncentracija toplote in doseze bolj enakomeren varilni
zvar.

7.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

SPLOSNA NACELA

- Nujno je upostevati navodila proizvajalca na embalazi uporabljenih
elektrod, ki navajajo pravilno polariteto elektrode in ustrezni optimalni
tok.

- Varilni tok je treba nastaviti glede na premer uporabljene elektrode in

vrsto spoja, ki ga Zelite izvesti.

Upostevajte, da se pri enakem premeru elektrode za varjenje v

vodoravni legi uporabljajo visje vrednosti toka, medtem ko je za

varjenje v navpicni legi ali nad glavo treba uporabiti nizje tokove.

Mehanske lastnosti varjenega spoja so odvisne ne le od izbrane jakosti

toka, temve¢ tudi od drugih parametrov varjenja, kot so dolzina obloka,

hitrost in polozaj izvedbe, premer in kakovost elektrod (za pravilno

shranjevanje elektrod jih hranite na suhem, zascitenih v ustreznih

embalazah ali posodah).

POZOR:
Odvisno od znamke, tipa in debeline prevleke elektrod lahko pride do
nestabilnosti obloka zaradi sestave same elektrode.

POSTOPEK

- Z masko PRED OBRAZOM podrgnite konico elektrode po delu, ki ga
Zelite variti, z gibom, kot bi prizigali vzigalico; to je najbolj pravilna
metoda za vzig obloka.

POZOR: NE UDARJAJTE z elektrodo po delu; s tem bi lahko poskodovali
prevleko in otezili vzig obloka.

- Takoj ko se oblok vzge, poskusajte ohraniti razdaljo od kosa, ki je enaka
premeru uporabljene elektrode, in to razdaljo ohranjajte ¢im bolj
konstantno med varjenjem; ne pozabite, da mora biti naklon elektrode
v smeri napredovanja priblizno 20-30 stopinj.

- Na koncu varilnega zvarja konico elektrode rahlo pomaknite nazaj
glede na smer napredovanja, nad krater, da izvedete zapolnitev, nato
pa elektrodo hitro dvignite iz taline, da se oblok ugasne (Znacilnosti
varilnega zvarja - sl. G).

8.VARJENJETIG DC: OPIS POSTOPKA

SPLOSNA NACELA

Varjenje TIG DC je primerno za vse nizko- in visokolegirane ogljikove jekle
ter tezke kovine, kot so baker, nikelj, titan in njihove zlitine. Za varjenje
TIG DC z elektrodo na polu (-) se obic¢ajno uporablja elektroda z 2 % cerija
(siva barvna ¢rta).

Elektrodo iz volframa je treba osi¢no zaostriti z brusilnim kamnom,
pri cemer je treba paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da se
prepreci odklon obloka. Pomembno je, da brusenje poteka v vzdolzni
smeri elektrode. To je treba redno ponavljati glede na uporabo in
obrabo elektrode ali kadar je bila ta naklju¢no onesnazena, oksidirana ali
nepravilno uporabljena. Za dobro varjenje je nujno upostevati TAB. 6, kjer
so navedeni premer elektrode, tok in pretok plina glede na debelino, ki
jo nameravate variti. Normalni izstop elektroda iz kerami¢ne Sobe je 2-3
mm in lahko doseze 8 mm pri kotnih varjenjih. Varjenje poteka s taljenjem
robov spoja. Za ustrezno pripravljene tanke debeline (do priblizno 1 mm)
ni potreben dodajni material.

Za vecje debeline so potrebne palice iste sestave kot osnovni material in
ustreznega premera, z ustrezno pripravo robov.

Za uspesno varjenje je primerno, da so kosi natan¢no ocisceni in brez
oksida, olj, mascob, topil itd.

POSTOPEK (VZIG LIFT)

- Zrocajem C-6 nastavite varilni tok na Zeleno vrednost;

Med varjenjem prilagodite tok dejanskemu toplotnemu vnosu.

Preverite pravilno izpuscanje plina.

- Vzig elektri¢nega obloka poteka ob dotiku in oddaljevanju volframove
elektrode od varjenega kosa. Ta nacin vziga povzro¢a manj
elektromagnetnih motenj ter zmanjsa vklju¢ke volframa in obrabo
elektrode na minimum.

- Konico elektrode z rahlim pritiskom prislonite na del.

Elektrodo takoj dvignite za 2-3 mm, s ¢imer se vzge oblok. Varilni

aparat sprva oddaja zmanjsan tok, nato pa se samodejno za¢ne

oddajati nastavljen varilni tok.

- Za prekinitev varjenja hitro dvignite elektrodo z dela.

9.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVEDETE VZDRZEVALNA DELA, SE
A PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT IZKLOPLJEN IN
ODKLOPLJEN OD SISTEMA NAPAJANJA.

REDNO VZDRZEVANJE
REDNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVEDE UPORABNIK.

elektrodno drzalo

Elektrodno drzalo in njegov kabel ne postavljajte na vroce dele; to bi
povzrocilo taljenje izolacijskih materialov in bi ga hitro onesposobilo;

- Redno preverjajte tesnost plinskih cevi in priklju¢kov;

- Ob vsaki zamenjavi Zice s kompresorjem s suhim zrakom (max. 5 bar)
prepihajte vodilo Zice in preverite njegovo neposkodovanost;

Pred vsako uporabo preverite stanje obrabe in pravilnost montaze
kon¢nih delov elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevi, razprsilnika
plina.

Napajalnik zice

- Pogosto preverjajte stanje obrabe valjev za vodenje Zice in redno
odstranjujte kovinski prah, ki se je nabral v obmocju vodenja (valji ter
vodila Zice na vhodu in izhodu).

1ZREDNO VZDRZEVANJE
IZREDNA VZDRZEVALNA DELA MORAJO IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S PODROCJA

ELEKTROMEHANIKE V SKLADU S TEHNICNIM STANDARDOM IEC/EN

60974-4.

POZOR! PRED ODSTRANITVIJO PLOSC VARILNEGA

A APARATA IN DOSTOPOM DO NJEGOVEGA NOTRANJEGA

DELA SE PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT IZKLOPLJEN

IN ODKLOPLJEN OD SISTEMA NAPAJANJA.

Morebitni pregledi, opravljeni pod napetostjo znotraj varilnega

aparata, lahko povzrodijo hudo elektricno poskodbo zaradi

neposrednega stika z deli pod nap jo in/ali poskodbe zaradi
neposrednega stika z gibljivimi deli.

- Redno in v vsakem primeru glede na uporabo in prasnost okolja
pregledujte notranjost varilnega aparata ter odstranite prah, ki se je
nabral na transformatorju, reaktanci in usmerniku, s pomocjo suhega
stisnjenega zraka (maks. 10 bar).

- Izogibajte se usmerjanju curka stisnjenega zraka na elektronske plosce;
morebitno ¢is¢enje opravite z zelo mehko krtaco ali ustreznimi topili.
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- Obtej priloznosti preverite, ali so elektri¢ne povezave dobro pritrjene in

ali kabli nimajo poskodb na izolaciji.

Po koncanih postopkih ponovno namestite plosce varilnega aparata in

dobro privijte pritrdilne vijake.

- Nikakor ne varite z odprtim varilnim aparatom.

- Po opravljenem vzdrzevanju ali popravilu ponovno vzpostavite
povezave in ozi¢enje, kot so bile prvotno, pri ¢cemer pazite, da ne pridejo
v stik z gibljivimi deli ali deli, ki lahko doseZejo visoke temperature. Vse
vodnike pritrdite s sponkami, kot so bili prvotno, pri cemer pazite, da
so povezave primarnega visokonapetostnega dela dobro locene od
sekundarnih nizkonapetostnih delov.
Za ponovno zaprtje ohisja uporabite vse originalne podlozke in vijake.

10. ISKANJE NAPAK

V PRIMERU NEZADOVOLJIVEGA DELOVANJA IN PREDEN IZVEDETE
SISTEMATICNE PREGLEDE ALI SE OBRNETE NA SVOJ SERVISNI CENTER,
PREVERITE, DA:

Ali je pri glavnem stikalu v polozaju »ON« ustrezna lu¢ka prizgana; v
nasprotnem primeru je napaka obicajno v sistemu napajanja (kabli,
vti¢nica in/ali vti¢, varovalke itd.).

Ali ne sveti rumena LED-lucka, ki signalizira sprozitev termi¢ne zascite
zaradi previsoke ali prenizke napetosti ali kratkega stika.

- Preverite, ali ste upostevali nazivno frekvenco utripanja; v primeru
sprozitve termostatske zas¢ite pocakajte, da se varilni aparat naravno
ohladi, in preverite delovanje ventilatorja.

Preverite napetost omrezja: ce je vrednost previsoka ali prenizka, varilni
aparat ostane blokiran.

Preverite, ali na izhodu varilnega aparata ni kratkega stika: v tem
primeru odpravite napako.

- Preverite, ali so prikljucki varilnega tokokroga pravilno izvedeni, zlasti
pa, ali je kles¢e kabla ozemljitve dejansko priklju¢ene na del in ali med
njimi ni izolacijskih materialov (npr. barve).

Preverite, ali je zascitni plin ustrezen in v pravi koli¢ini.

(SK) |

NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

ZVARACKA S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE ZVARANIE
FLUX, MIG-MAG A MMA, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE
POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,Zvaracka” a
»Multiprocesnd zvaracka” pre modely uspésobené pre zvéranie FLUX,
MIG-MAG a MMA.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpeiné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvérani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrainte priamemu styku so zvaracim obvodom;

spojmi.

L\ /B

Nezvarajte na nadobach, zasobmkoch alebo potrubiach, ktoré

bsahuju alebo obsahovali zépal kvapals alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa cinnosti na matenaloch vyastenych chlérovymi
istadlami alebo v blizk lenych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd')

Udrzujte tlakovii flasu (ak sa pouziva) v dostatocnej vzdialenosti
od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

i\

DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT NEBEZPECNY

Dym produk Yy pocas zvarania obsahuje toxicky plyn a vypary.

Dym zo zvérania obsahuje latky, ktoré spésobuji rakovinu, ako je to

uvedené v monografii IARC 118 (Medzindrodna agentira pre

vyskum rakoviny).

Toxicita dymu zo zvarania zavisi od nasledujucich ¢initelov:

- kovy pouzité pri zvarani;

- elektrody a zvaraci drot;

- povrchové tpravy;

- Eistiace, odmastovacie a podobné prostriedky;

- pouzity proces zvarania.

Vsetci operatori musia dodrziavat pravidla uvedené nizsie, s ciefom

minimalizovat vdychovanie dymu zo zvarania:

- udrzovat hlavu daleko od pripadného dymu zo zvarania;

- nevdychovat tento dym;

- uistit sa o vhodnej vymene vzduchu a prostriedkoch uréenych na

odvadzanie dymu zo zvarania v blizkosti oblika;
- pouzivat zvaraciu prilbu s elektricky napajanym respiratorom, ak
je vymena vzduchu nedostatocna.

S aelom uspokojit smernicu 2019/130/EU o o:hrane pracovnikov

pred ri: i stvisiacimi s iciou karcinog a gé

prl praq je nevyhnutny systematicky pristup pre hodnotenie
ych pozicie dymu zo zvarania podla jeho zloZenia,

koncentracie a trvania samotnej expozicie.

0L

- Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektrode, opracovavanej
sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym)
umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izola¢nych kobercov.

- Ultrafialové Ziarenie je karcinogé ako sa v grafii

IARC 118; okrem toho ultrafialové a infra¢ervené Ziarenie méze

poskodit o¢i a spalit pokozku.

Vzdy si chrante o¢i prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou

UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na

kuklach alebo stitoch, ktoré st vzhode s normou UNIEN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v

zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v

zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku

ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby

o]

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych i
nebezpeéné.

napitie nachadzajice sa v blizk i obliku, a to pouzitim tienidiel alebo
kol i | ych
- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne i zvarani kazdod
vystaveni hluku s duroviiou (LEPd), rovnajicou sa alebo

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia
byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od
elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite
zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli urazom.

prevysujticou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné osobné ochranné
prostriedky (tab. 1).

2RO

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektncky prud, ktory preteka akymkolvek vodi¢om, spdsobuje

é elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k nap iemu
systému s uzemnenym nulovym vodicom.
- Uistite sa, Ze je ia zasuvka d ¢ne pripojena k

ochrannému zemniacemu vodicu.
Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- p jte kable s poskod

izolaciou alebo s uvolnenymi

vytvara pole EMF v okoli zvaracieho obvodu aj samotnej zvaracky.
Elektromagnetickd polia mézu ovplyviiovat cinnost niektorych
zdravotnickych pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov,
kovovych protéz atd').
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Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom

tychto zariadeni. Naprlklad zékazom pristupu do priestoru pouzitia

zvaracky alebo vyhodnotim individual rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu

a je uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a

na profesionalne tucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych
dznych hodné pozicie 0s6b elektromagnetickému polu

v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s ciefom

znizit expoziciu poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich

lepiacou paskou;

udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo

okolo tela;

- nezvaraj

obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pr|pojte zemniaci kébel zvaraueho prudu k dielu, uréenému na

¢o najblizsie k ému spoju;
nezvarajte v blizkosti zvaracky;
vietci operaton by mali dodrziavat minimalne pozadované
dial i, ako je dené v karte idajov EMF;
vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia

mensia ako 20 % minimalnej dovolenej hodnoty:d = 15 cm.

- Zariadenie triedy A:
Tento zvaraci pristroj vyhovuje pozmdavkam technického standardu

had

s telom nac

jucim sa uprostred zvaracieho

vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemy prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napaj keh | ktora buj

budovy pre domace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;

- vo vymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt jsko é f“" nym veducim” a
vyk é vzdy v pri i 0sob vys| ych pre zasahy v
nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.

potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotl prave z éh
vychladnut!

dielu, nechajte ho

NEVHODNE POUZITIE: sti¢asné pouzitie zvaracky viac ako jednym
operatorom je nebezpeéné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovu néadobu s
plynom (ak sa pouziva) vidy zaistite vhodnymi prostriedkami
uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia
vsetky ochranné kryty a pohyblivé suéasti obalu zvaracieho pristroja
a podavaca drétu nachadzat v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti
podavaca drotu, napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drétu;

Zasunutie drotu do valéekov;

Nalozenie cievky s drotom;

- qustenle valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

d

- benych pr
Musi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)

- Zvaracku pouzivajte len pri |
prostredia:

teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 50% pri 40 °C;

relativna vlhkost vzduchu neprekraéujtica 90% pri 20°C;

Okolity vzduch ie obsah  prach, kyseliny, plyny alebo

korozivne latky atd.

1 dAmienkach

vnych p h

SKLADOVANIE

- Umi ite zariadenie a jeho prislus
obalu) do uzatvorenych miestnosti.

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.

V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného

chladenia a pracuje v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite

Vo (s alebo bez

- Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany
(napr. prostrednictvom remefiov) zvaranie MUSI byt zaka

nemrzniicu kvapalinu odpori¢ani vyrobcom alebo uplne
vyprazdni rozvod' paliny a zasobnik na kvapali

bsluh Vzdy zab ¢te, aby bolo zariadenie ochra é pred vlh
znedi im a koréziou.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpeénostnych plosin.

NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
moze dojst k nebezpeénému suétu napatia medzi dvomi odlisnymi
dmakml elektrod alebo so zvaracimi plstolaml, s hodnotou, ktora
mdze dosiat asobok prip j medze.

Je potrebné, aby odbornlk -koordlnator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak il riziko neb ¢enstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenla v sulade s ustanovenlm casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zari ia pre obluk zvéa Cast 9:
Instalécia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
H dpoved ," ou danej hmotnosti; v opacnom
prlpade (napr na nakl j, poskodenej podlahe, atd.) existuje

éenstvo prevra

NEVHODNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzme nezje spravne pouZitie (napr. rozmrazovanie potrubia

r ), je nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrody) a
prilahlé plochy mézu dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je

)i ¢

EEEE LIKVIDACIA

Tuto zvaracku nelikvidujte po skonéeni jej Zivotnosti spolu s beznym

domovym odpadom.

Pouzivatel'zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na

zbernych miestach, uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych

zariadeni, alebo sa musi obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok
kupeny. Toto ie sa tyka vyhradne likvidacie zariadeni na

uzemi Eurdpskej unie (RAEE).

2. UVOD A VSEOBECNY POPIS

Tuto zvaracku pouziva sa ako zdroj prudu pre obliukové zvéranie,
vyrobenu 3pecidlne pre zvaranie FLUX s pouzitim plnenych drotov
vhodnych na poutzitie bez ochranného plynu.

Zvéracka je tiez urcend na zvaranie uhlikovych alebo nizkolegovanych
oceli metédou MAG s ochrannym plynom CO, alebo zmesou argénu a
CO,, pri¢com sa pouzivaju pIné alebo drotové (trubkové) elektrody.
Okrem toho je vhodny na zvaranie MIG nehrdzavejucich oceli s plynom
argdn + 1-2 % kyslika a hlinika s plynom argén, s pouzitim zvaracskych
drotov s zlozenim vhodnym pre zvérany diel.

Je zvlast vhodna pre pouzitie v lahkej kovovyrobe a karosérstve, na
zvaranie pozinkovanych plechov, plechov s vysokou pevnostou v tahu,
nehrdzavejucej ocele a hlinika.

Zvéracka je tiez pripravend na zvéranie TIG jednosmernym pridom
(DC) s kontaktnym zapalenim obluka (rezim LIFT ARC) vietkych oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych kovov
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(med, nikel, titan a ich zliatiny) s ochrannym plynom cistym argénom
(99,9 %) alebo, pre Specidlne poutzitie, so zmesami argénu a hélia. Je tiez
pripravena na zvaranie elektrédou MMA v jednosmernom prade (DC) s
obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, zasaditymi).

HLAVNE VLASTNOSTI

FLUX

Synergicky (automaticky) prevadzka;

- Automaticky cas konecného vyhorenia (Burn-back) v zavislosti od

rychlosti drotu;

Termostatickd ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym skratom sposobenym kontaktom pistole s

masou;

Ochrana proti abnormélnym napatiam (prilis vysoké alebo prili$ nizke

napéjacie napétie);

MIG-MAG

- Obrat polarity (zvaranie s pridavnym materidlom);

MMA

- Prednastavené funkcie hot start, arc-force a anti-stick;

- Indikacia odporucaného priemeru elektrody v zavislosti od zvaracieho
pradu;

TIG

- Riadenie $tartu, zapalovanie LIFT;

- Kontrola skratového pradu;

- Indikacia odporucaného priemeru elektrody v zavislosti od zvaracieho
pradu;

STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- pistol;

- spatny kabel s uzemnovacou svorkou;
- spatny kabel s kliestami na elektrédu;

PRISLUSENSTVO NA ZIADOST

Adaptér na argénovd flasu;
Samozatmievacia maska;

pévodu vyrobku).
12- -——=}: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.
13- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.
Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného stitku samotného zvéracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- Zvaracka: pozri tabulku 1 (TAB. 1)

- PRIEMERNA SPOTREBA DROTU A ZVARACIEHO PLYNU: pozri
tabulku 2 (TAB. 2)

- Pistol' MIG: pozri tabulku 3 (TAB. 3)

- DRZIAK ELEKTRODY: pozri tabulku 4 (TAB. 4)

- Pistol' TIG: pozri tabulku 5 (TAB. 5)

Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACKY
OVLADACIE, REGULACNE A PRIPOJOVACIE ZARIADENIA.

Zvaracka (obr. B)

Na prednej strane:

1-  Ovladaci panel (pozri popis).

2-  Zvéracsky kabel a pistol.

3-  Kabel a svorku uzemnenia.

4-  Rychlospojka (+) na pripojenie zvaracieho kabla.

5-  Rychlospojka zéporna (-) na pripojenie zvéracieho kabla.
6-  Rychlospojka pripojend k pistoli.

Na zadnej strane:

7-  Hlavny vypina¢ ON/OFF.
8- Konektor hadice na ochranny plyn.
9- Napajaci kdbel na napajanie.

- Sada na zvaranie MIG-MAG;
- Sada na zvéaranie MMA;
- Sada valcekov a spotrebného materialu;

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni Gdaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su

obsiahnuté na identifikatnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie.

2- Nézov a adresa vyrobcu.

3- Nazov modelu.

4- Symbol vnutornej Struktury zvéracieho pristroja.

5- Symbol preduréeného spésobu zvarania.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym prudom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické Udaje napéajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napdjenia zvaracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%).

= 1, o - Maximalny prid absorbovany vedenim.

- 1, Efektivny napdjaci prad.

10- Vlastnosti zvéracieho obvodu:

- U, :Maximélne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany prud a napétie, ktoré mozu byt dodévané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého moéze

zvéraci pristroj dodévat odpovedajici prid (v rovnakom stipci).
Vyjadruje sa v %, na zdklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6
minut prace, 4 minaty prestavky; atd’).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),
dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvéraci pristroj ostane v
pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do
pripustného rozmedzia ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢ni radu zvaracieho pridu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

11- Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie

Na priestore cievky:
10- Navijaci bubon (cievka s priemerom 100 mm).
11- Sdprava na navijanie drotu.

OVLADACI PANEL ZVARACKY (obr. C)
1- LED signalizujuica pritomnost sietového napatia.
2- LED signalizujica alarm (aktivacia bezpe¢nostného termostatu,

skrat medzi pistolou a zemniacim kablom v rezime s kablom,
antistick v rezime MMA, nadmerné/nedostato¢né napatie).

3- LED indikétor napétia, aktivny vystupny vykon.
ks i
FLUXK
4 5 Tiadidlo na vyber a indikaciu procesu zvérania MIG/MAG

(GAS), FLUX s plniacim drétom (NO GAS), MMA, TIG.
Fe

5- & Tlacidlo na vyber a indikaciu materialu a priemeru (@ v mm) drétu
na nabijanie pre zvéranie v rezimoch MIG/MAG, FLUX.
Fe (plnend drét, ocel), Al (hlinik), Ss (nehrdzavejlica ocel).

6- Tlacidlo vyberu a oto¢ny gombik na nastavenie zékladnych
parametrov zvérania.

Parameter Arc-Force aktivny v rezime MMA (nastavenie 0/ 100,
vyrobné nastavenie 50).

Hlavny parameter v synergii vyberu hribky zvaraného
materidlu aktivny v rezimoch MIG/MAG a FLUX (nastavenie 0,6 / 3
mm).

A Aktivny parameter pridu pre vietky procesy so $pecifickymi
rezimami (v rezimoch MIG/MAG a FLUX automatické nastavenie v
zavislosti od procesu a synergie, hodnota zobrazenia v A).

Parameter nastavenia hodnoty synergie rychlosti drotu
(aktivny v rezimoch MIG/MAG a FLUX), (maximalny rozsah nastavenia,
ak to podmienky synergie umoziuju, 2 /13 m/min).

I& Parameter na nastavenie hodnoty synergie napatia oblika a
tepelného prispevku/tavenia, aktivny v rezimoch MIG/MAG a FLUX
(rozsah nastavenia -10/ 0 /+10, vyrobné nastavenie 0).
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7-  Alfanumericky displej na zobrazenie aktudlnej hodnoty zvoleného
parametra.
Indikacné servisné hlasenia na alfanumerickom displeji (obr. C-7):
- AL.1: aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu.
- AL.2:aktivacia tepelnej ochrany sekundarneho okruhu.
- AL.3: aktivécia ochrany proti prepdtiu pri napajani.
- AL.4: aktivacia ochrany proti podpéti napajania.
AL.8 : pomocné napatie mimo rozsah.
- AL.10: aktivacia ochrany proti nadpridu na vystupe.
AL.11: aktivéacia ochrany proti skratu pistole na obrobku.
AL.28: aktivacia monitorovania cyklu prestavky v praci na zéklade
prudu a ¢asu.
- AL.30: aktivacia ochrany proti nadpridu primarneho obvodu.
Obnovenie je automatické po odstraneni priciny poplachu.
Pri vypnuti je normélne, Ze sa na niekolko sekund aktivuje ochrana
proti napatiu.

5.INSTALACIA
POZOR! VSETKY INSTALACNE PRACE A ELEKTRICKE
A PRIPOJENIA NA ZVARACKE VYKONAVAJTE IBA PRI
VYPNUTOM A OD POZEMNENOM ZARIADENI.

ELEKTRICKE PRIPOJENIA SMU VYKONAVAT IBA SKUSENI ALEBO
KVALIFIKOVANI PRACOVNICI.

PRIPRAVA
Vybalte zvaracku a namontujte samostatné diely obsiahnuté v baleni.

Montaz spatného kabla a svorky
Obr.D

Montaz zvaracieho kabla a svorky na elektrédu
Obr.E

UMIESTNENIE ZVARACKY
Vyberte miesto instalacie zvaracky tak, aby v blizkosti vstupu a vystupu
chladiaceho vzduchu neboli ziadne prekéazky; zaroven sa uistite, ze sa do
zariadenia nedostanu vodivé prachy, korozivne vypary, vihkost atd.
Okolo zvaracky ponechajte volny priestor minimalne 250 mm.
POZOR! Zvara¢ku umiestnite na rovnu plochu s nosnostou
A zodpovedajicou jej hmotnosti, aby sa zabranilo jej
prevrateniu alebo nebezpe¢nému posunutiu.

PRIPOJENIE K SIETI

Pred vykonanim akéhokolvek elektrického pripojenia skontrolujte, ¢i
udaje na typovom stitku zvéracky zodpovedaju napétiu a frekvencii
siete dostupnej v mieste instalacie.

Zvéracka sa smie pripojit vylu¢ne k systému napajania s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Na zabezpecenie ochrany proti nepriamemu kontaktu pouzite

diferen¢né vypinace typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

Aby boli spInené poziadavky normy EN 61000-3-11 (Flicker), odportca
sa pripojit zvaracku k bodom rozhrania systému napajania, ktoré maju
impedanciu mensiu ako:

Zmax = 0,47 ohm (80 A - 100 A).

Zmax =0,250hm (110 A-180A).

Zvéracka nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Ak je zvaracka pripojena k verejnej elektrickej sieti na napajanie, je
zodpovednostou instalatéra alebo pouzivatela overit, ¢i je mozné
zvaracku pripojit (v pripade potreby sa poradte s prevadzkovatelom
distribucnej siete).

Zastrcka a zasuvka
Zastr¢ku napajacieho kébla pripojte do sietovej zasuvky vybavenou
poistkami alebo isticom; prislusny zemniaci vyvod musi byt pripojeny
k zemniacemu vodi¢u (Zlto-zelenému) vedenia Napajania. Tabulka 1
(TAB.1) uvadza odporicané hodnoty v ampéroch pre spomalovacie
poistky, zvolené na zadklade maximalneho menovitého pradu
dodavaného zvarackou a menovitého napétia Napdjania.
POZOR! Nedodrzanie vysSie uvedenych pravidiel
A sposobuje  neucinnost  bezpec¢nostného  systému
stanoveného vyrobcom (trieda ), €0 ma za nasledok vazne
rizika pre osoby (napr. uraz elektrickym pridom) a majetok (napr.
poziar).

PRIPOJENIE ZVARACSKEHO OBVODU
POZOR! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH PRIPOJENI SA
A UISTITE, ZE ZVARACKA JE VYPNUTA A ODPOJENA OD
NAPAJANIA.

Tabulka 1 (TAB. 1) uvadza odportc¢ané hodnoty pre zvaracie kable (v

mm?) na zéklade maximalneho pridu dodévaného zvarackou.

Okrem toho:

- Zatlacte konektory zvaracich kéblov do rychlospojok (ak st k dispozicii)
azna doraz, aby ste zabezpecili dokonaly elektricky kontakt; v opacnom
pripade dojde k prehriatiu samotnych konektorov, ¢o sposobi ich
rychle opotrebovanie a znizenie Gcinnosti.

- Pouzivajte ¢o najkratsie zvaracie kable.

- Vyhnite sa pouzivaniu kovovych konstrukcii, ktoré nie su sucastou
spracovavaného dielu, ako nahrady za spatny vodic zvaracieho pradu;
to moze byt nebezpecné pre bezpecnost a moze viest k neuspokojivym
vysledkom zvérania.

PRIPOJENIA ZVARACSKEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

Pripojenie k plynovému valcu (ak sa pouziva)

- Pri pouziti argénu alebo zmesi argénu a CO, pripevnite redukcny
ventil(*) k ventilu plynového valca pomocou prislusnej redukcie
dodavanej ako prislusenstvo.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k redukénému ventilu a utiahnite

svorku.

Pred otvorenim ventilu na flasi

redukéného ventilu.

(*) Prislusenstvo je potrebné zakupit samostatne, ak nie je sucastou

dodavky.

uvolnite nastavovaciu maticu

Pripojenie spatného kabla zvaracieho prudu
Musi byt pripojeny k zvaranému dielu alebo k kovovému stolu, na ktorom
je polozeny, ¢o najblizsie k zvaranému spoji.

pistol'
Pred prvym navijanim drotu ju pripravte demontéazou trysky a kontaktnej
trubice, aby sa drot fahsie navijal.

Externa zmena polarity Obr. B
.

- >ﬁ< Zvaranie BEZ PLYNU (FLUX):
- Pripojte rychlospojku (obr. B-6) k zapornému rychlospojovému
konektoru (-) (obr. B-5).
- Pripojte spatny kabel svorky k rychlospojke s kladnym pélem (+) (obr.
B-4).
.

- ' Zvaranie GAS (MIG-MAG):
- Pripojte rychlospojku (obr. B-6) k rychlospojke kladného pélu (+)
(obr. B-4).
- Pripojte spatny kabel svorky k zdpornému rychlospojovaciemu
konektoru (-) (obr. B-5).

PRIPOJENIE ZVARACSKEHO OBVODU V REZIME MMA

Takmer vietky obalené elektrody sa pripajaju k kladnému polu (+)
generatora; vynimocne k zapornému pélu (-) v pripade elektréd s kyslou
vrstvou. Skontrolujte spravnu polaritu pouzitia elektrédy na jej obale.

Pripojenie zvaracieho kabla svorky k drziaku elektrédy

Na konektore je Specidlna svorka, ktora slizi na upevnenie odkrytej
Casti elektrody. Tento kébel sa pripaja k kladnej alebo zéporné svorke v
zavislosti od typu pouzitej elektrody (obr. B-4) — (obr. B-5).

Pripojenie spatného kabla zvaracieho prudu

- Musi sa pripojit k zvaranému dielu alebo k kovovému stolu, na ktorom
je polozeny, ¢o najblizsie k zvaranému spoji. Tento kabel sa pripaja k
kladnej alebo zaporné svorky v zavislosti od typu pouzitej elektrody
(obr. B-4) - (obr. B-5).

PRIPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG
Pripojenie pistole
- Vlozte pradovy kabel do prislusnej rychlospojky (-).

Pripojenie spatného kabla zvaracieho prudu

- Musi byt pripojeny k zvaranému dielu alebo k kovovému stolu, na
ktorom je polozeny, ¢o najblizsie k zvaranému spoji.
Tento kébel sa pripaja k svorkam so symbolom (+).

Pripojenie k plynovému valcu
- Na ventil plynového valca nasraubujte redukény ventil, v pripade
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potreby pouzite prislusnu redukciu dodavanu ako prislusenstvo.

- Pripojte privodnu hadicu na plyn k redukénému ventilu a utiahnite

prilozenu svorku.

Pred otvorenim ventilu na flasi

redukéného ventilu.

- Otvorte flau a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orientacnych
udajov o pouziti, pozri tabulku (TAB. 5); pripadné upravy prietoku
plynu je mozné vykonat pocas zvarania vzdy pomocou nastavovacieho
krazku redukéného ventilu. Skontrolujte tesnost potrubi a spojov.

uvolhite nastavovaciu maticu

Pozornost! Po skonéeni prace vzdy uzavrite ventil na flasi
s plynom.

NAKLADANIE CIEVKY S DROTOM (obr. F)
POZOR! PRED ZACATIM NABIJANIA DROTU SA UISTITE, ZE
A ZVARACKA JE VYPNUTA A ODPOJENA OD SISTEMU
NAPAJANIA.

SKONTROLUJTE, €I SU VODIACE VALCEKY, VODIACA PLASTA A
KONTAKTNA TRUBICA PISTOLE V SULADE S PRIEMEROM A TYPOM DROTU,
KTORY CHCETE POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. POCAS
NAVADZANIA DROTU NENOSTE OCHRANNE RUKAVICE.
Otvorte dvierka priestoru cievky.
- Umiestnite cievku s drétom na navijaci bubon; uistite sa, Ze vodiaci
kolik navijacieho bubna je spravne zasadeny do prislusného otvoru
(1a).
Uvolnite tlakové protivalce a odsurite ich od spodnych valcov (2a-b);
- Skontrolujte, Ci je/su tahacie valceky vhodné pre pouzitu nit (2c).
Uvolnite koniec nite, odrezte deformovany koniec ¢istym rezom bez
otrepov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a vlozte koniec
nite do vstupného voditka nite a zatla¢te ho 50-100 mm do voditka
nite na spojke pistole (2d).
Znovu umiestnite protivalec/protivalce a nastavte ich tlak na strednd
hodnotu, skontrolujte, ¢i je dr6t spravne umiestneny v drazke
spodného valca/valcov (3).
Odstrante trysku a kontaktnu trubicu (4a).
Zapojte zastr¢ku zvaracky do zasuvky na napajanie, zapnite zvaracku,
stlacte tlacidlo pistole a pockajte, kym koniec drétu prejde celym
vodiacim plastom a vyjde 10-15 cm z prednej casti pistole, potom
tlacidlo uvolnite.

f POZOR! Pocas tychto operacii je drot pod napatim a posobi

nan mechanicka sila; ak sa neprijmi vhodné bezpeénostné
opatrenia, méze to spésobit nebezpeéenstvo trazu
elektrickym pridom, zranenia a vznik elektrického obluka:
Nesmerujte Usti pistole na casti tela.
- Nepriblizujte pistol k flasi.
Nasadte spét na pistol kontaktnu hadicku a trysku (4b).
Skontrolujte, ¢i sa nit odvija rovhomerne; nastavte tlak val¢ekov a brzdu
navijaka na miniméalne mozné hodnoty a skontrolujte, ¢i sa nit neSmyka
v drdzke a ¢i sa pri zastaveni navijania neoslabia zavity nite v dosledku
nadmernej zotrvacnosti cievky.
Odstrihnite koniec nite vystupuijtcej z trysky na dizku 10-15 mm.
- Zatvorte dvierka priestoru cievky.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu dr6tu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom skratov na
hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu). Volna dizka
drotu (stick-out) je obvykle v rozmedzi od 5 do 12 mm.

Duty drot
- Mozny priemer drotov: 0.8-0.9mm
- Pouzitelny plyn: Ziadny

Uhlikové a nizkolegované ocele (len multiprocesna verzia)
- Mozny priemer drdtov:

- Poutzitelny plyn:

Nehrdzavejiice ocele (len multiprocesna verzia)
- Mozny priemer drotov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik (len multiprocesna verzia)
- Mozny priemer drdtov: 0.8 mm
- Poutzitelny plyn: Ar

0.6-0.8mm
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8 mm
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 -2 %)

OCHRANNY PLYN (ak je su¢astou)
Pozri TAB. 2.

SYNERGICKA PREVADZKA:
NASTAVENIE HRUBKY
Nastavenie hrubky sa vykonava pomocou oto¢ného gombika (obr. C-6),

ktory vyberd a reguluje vykon zvérania na zaklade hribky plechu a
sucasne ovplyviiuje rychlost posuvu a mnozstvo pridu prendsaného na
pridavny drét (synergia).

NASTAVENIE RYCHLOSTI DROTU

Jemné nastavenie rychlosti posuvu sa vykondva pomocou oto¢ného
gombika (obr. C-6), ktory voli a reguluje rychlost vystupu drétu z pistole v
rdmci predpisaného rozsahu synergie.

NASTAVENIE TVARU ZVAROVEHO VU
Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava pomocou oto¢ného gombika (obr.
C-6), ktory voli a reguluje napétie, a tym dlzku obluka, ¢im sa stanovuje

N

=== Ak je zvarovy Sev prilis konvexny, znamena to, ze prisun tepla je
nedostatocny a zvar je ,studeny” s nedostato¢nym vniknutim. Je preto
vhodné mierne znizit napatie (otoc¢enim ovlddaca proti smeru
hodinovych ruciciek, zaporné hodnoty parametra), aby sa skratil obluk,
sustredilo teplo a podporilo viésie tavenie a vniknutie.

L Ak je zvarovy Sev prilis konkavny, znamend to, Ze prisun tepla je
nadmerny a zvar je prili$ horuci, s vysokou penetraciou.

Je preto vhodné zvysit parameter napatia (oto¢enim gombika v smere
hodinovych ruciciek, kladné hodnoty parametra), aby sa predlzil obluk,
znizila koncentracia tepla a dosiahol sa rovnomernejsi zvar.

7.ZVARANIE MMA: POPIS POSTUPU

VSEOBECNE ZASADY

- Je nevyhnutné riadit sa pokynmi vyrobcu uvedenymi na obale

pouzitych elektrod, ktoré uvadzaju spravnu polaritu elektrody a

prislusny optimalny prud.

Zvéraci prud sa musi nastavit podla priemeru pouZzitej elektrédy a typu

spoja, ktory sa ma vykonat.

- Je potrebné si uvedomit, Zze pri rovhakom priemere elektrédy sa pri
zvarani v rovine pouziju vyssie hodnoty pradu, zatial ¢o pri zvérani vo
vertikalnej polohe alebo nad hlavou je potrebné pouzit nizsie prady.

- Mechanické vlastnosti zvaru st urcené nielen zvolenou intenzitou
pradu, ale aj dal3imi parametrami zvarania, ako st dizka oblka, rychlost
a poloha zvérania, priemer a kvalita elektréd (pre spravne skladovanie
uchovavajte elektrédy chranené pred vlhkostou v Specidlnych obaloch
alebo nadobach).

Pozornost:
V Zzévislosti od znacky, typu a hribky povlaku elektrod moze dojst k
nestabilite obltuka v dosledku zlozenia samotnej elektrody.

POSTUP

- Drzte masku PRED TVAROU a $pitkou elektrédy potrite zvarany diel
pohybom, ako keby ste zapalili zapalkou; toto je najspravnejsi sposob
zapalenia obluka.

Pozornost: NEKLEPEJTE elektrodou o diel; hrozi poskodenie povlaku, ¢o
stazi zapalenie obluka.

Hned' po zapaleni obluka sa snazte udrzat vzdialenost od dielu
rovnajlicu sa priemeru pouzitej elektrédy a tuto vzdialenost udrzujte
pocas zvarania ¢o najkonstantnejsiu; pamatajte, Ze sklon elektrédy v
smere postupu musi byt priblizne 20-30 stupnov.

Na konci zvaru posunte koniec elektrédy mierne dozadu vodi smeru
posuvu, nad krater, aby ste vykonali vyplnenie, a potom rychlo
zdvihnite elektrodu z tavnej kiipela, aby sa obluk zhasol (Aspekty zvaru
-obr.G).

8.ZVARANIE TIG DC: POPIS POSTUPU

VSEOBECNE ZASADY

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vietky nizkouhlikové a vysokolegované
ocele a tazké kovy ako med, nikel, titan a ich zliatiny. Pre zvaranie TIG DC
s elektrédou na polu (-) sa zvycajne pouziva elektréda s 2 % ceru (sivym
farebnym pruhom).

Elektrodu z volframu je potrebné osovo naostrit briskou, pricom
je potrebné dbat na to, aby 3pi¢ka bola dokonale stosova, aby sa
zabranilo odchylkam obltka. Je dolezité brusit v smere dlzky elektrédy.
Tato operacia sa musi pravidelne opakovat v zavislosti od pouzitia a
opotrebenia elektrédy alebo v pripade, ak bola elektréda nahodne
znecistena, oxidovanad alebo nespravne pouzitd. Pre dobré zvéranie
je nevyhnutné riadit sa TAB. 6, kde je uvedeny priemer elektrody, prad
a prietok plynu v zavislosti od hrabky, ktord sa ma zvérat. Bezny vystup
elektrody z keramickej trysky je 2-3 mm a pri uhlovych zvaroch moéze
dosiahnut 8 mm. Zvaranie prebieha tavenim okrajov spoja. Pri vhodne
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pripravenych tenkych hribkach (do cca 1 mm) nie je potrebny pridavny
material.

Privacsich hrabkach st potrebné tyce zrovnakého materidlu ako zékladny
materidl a s vhodnym priemerom, s primeranou pripravou okrajov.

Pre Uspesné zvéranie je vhodné, aby boli diely dokladne ocistené a bez
oxidov, olejov, mastnoty, rozpustadiel atd.

POSTUP (ZAPALENIE LIFT)

- Nastavte zvaraci prid na pozadovani hodnotu pomocou ovléddaca C-6;

Pocas zvarania prispdsobte prud skuto¢nému tepelnému prisunu.

Skontrolujte spravny prietok plynu.

- Zapalenie elektrického obluka prebieha pri kontakte a odtrhnuti
volframovej elektroédy od zvéraného kusu. Takyto sposob zapalenia
sposobuje menej elektromagnetického rusenia a minimalizuje
vniknutie volfrdmu a opotrebenie elektrody.

- Spicku elektrody prilozte k dielu s miernym tlakom.

Okamzite zdvihnite elektrodu o 2+3 mm, ¢im dosiahnete zapalenie

obluka. Zvaracka spociatku dodéava znizeny prid a automaticky sa

potom doda nastaveny zvéraci prud.

- Na prerusenie zvarania rychlo zdvihnite elektrédu z dielu.

9. UDRZBA
POZOR! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
A ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD SISTEMU
NAPAJANIA.

BEZNA UDRZBA
BEZNU UDRZBU MOZE VYKONAVAT OPERATOR.

pistol'

- Vyhnite sa odkladaniu pistole a jej kabla na hortice predmety; mohlo by
to sposobit roztavenie izola¢nych materiélov a rychle vyradenie pistole
z prevadzky;

- Pravidelne kontrolujte tesnost potrubia a plynovych spojov;

Pri kazdej vymene cievky s drétom prefiknite suchym stlacenym

vzduchom (max. 5 bar) v ochrannom plasti drotu a skontrolujte jeho

neporusenost;

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaze koncovych casti pistole: trysky, kontaktnej trubice, difizora
plynu.

Podavac drétu

- Casto kontrolujte opotrebovanie valcov na podavanie drétu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadil v oblasti
podavania (valce a vodiace listy na vstupe a vystupe).

MIMORIADNA UDRZBA
MIMORIADNE UDRZBOVE PRACE SMU VYKONAVAT VYHRADNE
ODBORNICI ALEBO KVALIFIKOVANY PERSONAL V OBLASTI
ELEKTROTECHNIKY A STROJARSTVA V SULADE S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.
POZOR! PRED ODSTRANENIM PANELOV ZVARACKY A
A VSTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE ZVARACKA JE
VYPNUTA A ODPOJENA OD SISTEMU NAPAJANIA.
Akékolvek kontroly vykonavané pod napédtim vo vnutri zvaracky

dacledk : h

a skrutky.

10. VYHLADAVANIE PORUCH

V PRIPADE NEVYHOVUJUCEHO FUNKCNEHO STAVU A PRED VYKONANIM
SUVISLEJSICH KONTROL ALEBO OBRAZENI SA NA VAS SERVISNY
CENTRUM SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON” svieti prislusnd kontrolka; v
opacnom pripade je porucha zvycajne v systéme napajania (kable,
zasuvka a/alebo zastrcka, poistky atd').

Nesvieti zIta kontrolka signalizujica aktivaciu tepelnej poistky proti
prepétiu, podpétiu alebo skratu.

- Uistite sa, ze ste dodrzali nominalny interval blikania; v pripade
aktivacie termostatického ochranného zariadenia pockajte, kym sa
zvaracka prirodzene ochladi, a skontrolujte funk¢nost ventilatora.
Skontrolujte napatie v sieti: ak je hodnota prili§ vysoka alebo prilis
nizka, zvarac¢ka zostane zablokovana.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nedoslo ku skratu: v takom pripade
odstrante poruchu.

Skontrolujte, ¢i su pripojenia zvéaracieho obvodu vykonané spravne,
najma ¢i je svorku zemniaceho kabla skuto¢ne pripojena k dielu a ¢i
medzi rhou a dielom nie su Ziadne izola¢né materialy (napr. farby).
Pouziva sa spravny ochranny plyn v sprdvnom mnozstve.

(HU)

HASZNALATI UTASITAS

AL

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

TOLTOHUZALOS ~ HEGESZTOGEP ~ FLUX, MIG-MAG ES
[VHEGESZTESHEZ PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.
Megjegyzés: A kovetkez6 szOvegben a ,Hegesztégép” és a
»Multifunkcionalis hegesztégép” kifejezéseket alkalmazzuk a FLUX, MIG-
MAG ES MMA hegesztésekhez kialakitott modellek szémara.

MMA

1.AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezel6je kellé informacio blrtokaban keII Iegyen
a h 6gép
fol I kapc

biztos alatarol az g

| kocka Kkrél, védelmi iszabalyokrol
és veszhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

(Vegye ﬁgyelembe az”EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész:

és és” szabvanyt is).

/A

- A hegesztés aramkarével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd;
a generator altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszelyes lehet.

mozu spodsobit vazny traz elektrickym pradom v pr

kontaktu s ¢astami pod napétim a/alebo z ia v dosledk

priameho kontaktu s pohyblivymi ¢astami.

- Pravidelne, a v kazdom pripade v zavislosti od frekvencie pouzivania
a prasnosti prostredia, skontrolujte vnutro zvaracky a odstrante prach
usadeny na transformatore, reaktancii a usmerfiova¢i pomocou pradu
suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 barov).

- Vyhnite sa smerovaniu pradu stlaceného vzduchu na elektronické
dosky; ich pripadné cistenie vykonavajte velmi mékkou kefkou alebo
vhodnymi rozpustadlami.

- Pri tejto prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické pripojenia dobre

utiahnuté a ¢i kable nemaju poskodenu izolciu.

Po dokonceni tychto operacii namontujte spat panely zvaracky a pevne

dotiahnite upevnovacie skrutky.

- V Zziadnom pripade nevykonavajte zvaracie prace pri otvorenej

zvaracke.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte pripojenia a kabeldz tak,

ako boli poévodne, pricom dbajte na to, aby neprisli do kontaktu s

pohyblivymi castami alebo castami, ktoré moézu dosahovat vysoké

teploty. V3etky vodice zviazte tak, ako boli pévodne, pricom dbajte na
to, aby boli primarne vysokonapatové pripojenia dobre oddelené od
sekundarnych nizkonapétovych pripojeni.

Na opétovné uzavretie konstrukcie pouzite vietky originalne podlozky

- A heg kéabelek csatlak asak I az eIIem’Srzési
es ’- e o 1, L VEHI haiti L a h & {)
kikapcsolt allapotban kell Iennle és kapcsolatat az aramellata5|
halézattal meg kell szaki

A faklya elh alodott pétlasat a
hegesztégépet ki kell kap(som és kapcsolatat az aramellatasi

hélézattal meg kell
- Az elektromos 6 elés hajtasara a bi P
normak és szabalyok altal yzottaknak gfelels kell

hogy sor keriiljon.
A hegesztogép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

rel lehet 6 kapcsolva.
- Meg keII gyozodnl arrél, hogy az aramellatas konnektora
| csatlakozik a foldelésh
- TiIos ah 6gép , , nyirkos korny k vagy esés
idében val6 hasznalata.
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megr alédott, vagy csatlak I

VAV

- Nem hajthaté végre hegesztes olyan tartélyokon es edenyeken,

141 dékol 4

melyek gy Y vagy g Y
tartal k, vagy tartal hatnak
- Elkeriilend6é az olyan anyagol valé miiveletek végrehajtasa,

melyek tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a
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t anyagok ko valé h

egyéni koc

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon val6 hegesztés. Ez a heg gép felel azon miiszaki termékszabvanyoknak,
- A  munkateriilet kornyékérdl ind gyulékony anyag lyek hatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis

eltavolitandé (pl. fa, papir, rongy, stb.). célbol valé, kizarélagos felh ala Nem bi t azon
- A palackot védeni kell a héforrasoktdl, beleértve a szolar- hatarértékeknek valé megfelelé lyek a haztartasi kornyezetben

sugarzast is (amennyiben hasznalatos).

£\

A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK

A hegesztés soran keletkez6 fiistok mérgezé gazokat és gozoket

tartalmaznak.

A heg ési fiistok rakkelté anyagokat tartall k, mint

ahogy azt az IARC ( kozi Rakk 6 Ugynokség) 118. sz.
PP hy

gl ozza.

A hegesztési fiistok toxicitasa a kovetkezé tényezoktél fiigg:

- ahegesztéshez felhasznalt fémek;

- elektrodak és hegeszté huzal;

- bevonatok;

- tisztitoszerek, zsirold6k és hasonlé termékek;

- alkalmazott hegesztési eljaras.

Minden kezelének be kell tartani az alabb|akhan felsorolt

hal haldl

az ember elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.
Minden kezelének be kell tartani az alabbiakban felsorolt
szabalyokat a hegeszté aramkornel az EMF tereknek valé kitétel

a csokk ér

Lot egymist a h Ll al Rég
ragasztoszalaggal, amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté
aramkortol;

soha ne csavarja a hegesztokdbeleket fémtargyak vagy a teste
koré;

ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;
tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az

azokat

oldalon;

- csatlak a h daram vi o T a
hegesztendé kadarabhoz a leheté legkozelebb a készitendd
varrathoz;

- neh ah aoan Lioaléh

d. L 1 1

y a h ési flistok g K alisra
csokkentése érdekében:
- tartsa tavol a fejét az esetleges hegesztési fiistoktol;

- nelélegezze be azilyen fiistoket;

- blztosnson megfelelé légaramlast vagy a hegesztési fiistok

- mi 6 fenn kell tartani a sziikséges minimalis
tavolsagokat, ahogy az EMF adatl. meg van jeldlve;

az EMF forrastdl valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen tual a

kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =

15cm.

| litasara alkal kozoket az iv kozelék
- motoros ventilatoros légzokésziilékkel ellatott hegesztépajzsot &

" iljon, ha a szellézés elégtel
Az EU 2019/130 iranyelvnek valé gfelelés céljabol: a - Aosztalyu berendezes

kavallaloknak a kavégzés folyaman rakkelté vagy Ez a heg g gfelel azon tiszaki termékszabva
8 kkal kapcsol kocka kkal beni védel I Imé amely hatarozza az ipari kornyezetben,

érdekében a heg ési fiistokre v 6 expoziciés hatarértékek professzmnalls célbol valé, kizarélagos felhasznalast. Nem
értékelését i iku: kozelité van iikség az t az elektroma ' ibilitasnak valé megfelelése

osszetétel, a koncentracio és az expozici6 idétartama szerint.

Kalandé darabtal Kévalb

Az elektrodtol, a és a
elhelyezett (megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktol valo
felel6 szi lést kell alkal

A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyut, labbelit, fejfed6t
viselve, és felhagédeszkan, vagy szigetelészényegen allva kell
végezni.

Az ultraibolya sugarzas rakkelts, amint azt az IARC 118.
monografidja is megallapitja; ezenkiviil az ultraibolya és az
infravoros sugarzas karosithatja a szemet és égethetia bort.

a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket
ellat, kisf kozvetleniil csatlakoztatott
épiiletekben.

iiltségii tap

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET melyeket
- Olyan korny aholaza i ély
Kozvetleniil szomszedos teriileteken;
- Vagy gyulékony, r ékony yagol lenlétél kell
végezni.
Egy ,Felel6s szakértonek” KELL el6 értékelnie, és mindig
mas - helyzet esetére kiké t személyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat.

Alkal i KELL az "EN 60974 9: Ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesités és ii " bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszkozoket.

Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet

vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynalk

megfelelo szurokkel amelyek az UNI EN 175 bvanynak
gfelel6 védé kokra vagy fi ,'r ,' kra k felszerelve.

H alj felel, tiizallo védoruha (ami az UNI EN

11611-nek megfelel) és hegesztd kesztyiit (am| az UNI EN 12477-

nek gfelel), g délyozva a bor felha kitételét a
h iv altal gerjesztett, ultralbolyae |nfravoros knak
a védel ki kell terj iah lében tartézkodé

egyéb személyekre is nem visszaver6 arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

gitségével).
- TILOS, hogy a hegesztést a féldon all6 munkas végezze kivéve, ha
biztonsagi kezel&dobogén tartozkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:

Zajszint: Ha a kiiloné i iv h &si s latal

yik egy kad n'.:v.. tobb heg 6géppel, vagy
keril

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal bb
élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhaté, akkor

PR L dZfal lécak h 21 .

a g 6, egyéni

HHOIOIC ISIRIW

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt
elektromos és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram
egy EMF mez6t alakit ki a hegeszt6é aramkor és maga a hegesztégép
kornyékén is.

tobb - egymassal elektr kotott kad
munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott
olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.

Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tay It | dinator elvég a
miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e
és alkalmazni tudja az "EN 60974 9: ivhegesztd berendezések. 9.
rész: Létesités és i bvany 7.9 pontjaban megjelolt,

g
A EGYEB KOC| KAZATOK

- BILLENES a heg ' feleld
3 égli vi: feluleten kell elhelyeznl, eIIenkezo

Az elektr g terek néhany orvosi késziilékkel (példaul
pac k 1él 6 berendezések, fémpr k stb.)
interferélhatnak.

Az ilyen k ilékeket visel6k szama felel6 6vintézkedések
kell hozni. Példaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati

térségének megkozelitését vagy fel kell mérni a hegeszté dolgozékra

esetben (pl.
billenés veszélye.

hajlitott, szé dett padl6 stb.) fennall a

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztogep hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott let végrehajtasara (pl.
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ék cs6berendezésének fagytalanitasa).

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A hegesztégép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrédatarto-

fogd) és a mellettilkk lévé teriiletek 65°C-nal magasabb
hémérsékleteket érhetnek el: gfelelé védéruha k visel
sziikséges.

Hagyja lehiilni a frissen h t | abot, miel6tt
hozzaérne!

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztdgép egynél tébb
kezelé6 altal torténé, egyideji hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE' indig rogzitse a ga lackot a
véletlen | ésé lalyozasa Ikal kozokkel (ha

hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztogep aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elott
a Imeknek, és a h hurkolata- valamint a huzal

dagolé kezete el ditt '. k a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé

részen valo kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetok cseréjét;

- Ahuzal gorgékbe valé behelyezését;

- Ahuzaltekercs feltoltését;

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek
tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)

- Csak a kovetkezé kornyezeti feltételek mellett haszndlja a
hegesztégépet:
« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;
« alevegé relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
« alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
« A kornyezé levegének poroktol, savaktol, gazoktél vagy

korroziv any ktol stb. k kell lennie.
TAROLAS
- Helyezze a gépet és a tartozékait (c golassal vagy anélkiil)

fedett helyiségbe.

- A kornyezeti hdmérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb
kornyezeti homérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallo
folyadék I alja vagy telj uritse ki a folyadékot a
h|drau||kus rendszerbol ésa tartalybol
Mindi felelé kodj a gép
szennyezodessel és korrozmval szembeni védelméral.

)i ¢

I ARTALMATLANITAS
Ne artalmatlanitsa a h bgépet a rendes haztartasi hulladékok
kozé keverve a hasznos elettartama végén.

A felhasznal6 felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés
artalmatlanitasa az elektromos ber ések artalmatl
vagy ujrahasznositasara kijel6lt gyujtohelyeken vagy forduljon
ahhoz az lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket. Ez a
rendelkezés csak az Eurépai Unié teriiletén lévé berendezések
artalmatlanitasara vonatkozik (WEEE).

nedvességgel,

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté dramforras, amelyet kifejezetten FLUX
hegesztéshez terveztek, védégdz nélkil haszndlhaté toltott huzalok
alkalmazasaval.

Hegesztégép szénacélok vagy alacsony oOtvozésti acélok MAG-
hegesztésére is alkalmas, CO, véd6égazzal vagy argon/CO, keverékekkel,
tomor vagy magos (cs6 alaku) hegesztéhuzalok hasznalataval.

Ezenkivil alkalmas rozsdamentes acélok MIG-hegesztésére argon +

1-2% oxigén gazzal, valamint aluminium hegesztésére argon gézzal, a
hegesztendé munkadarabhoz megfelel6 0Osszetételli elektréddrotok
hasznalataval.

Kulonosen  alkalmas  konny(szerkezetes — és  karosszériaipari
alkalmazésokhoz, horganyzott, nagy szilardsagu (magas folyashataru),
rozsdamentes acél és aluminium lemezek hegesztéséhez.

Hegesztégép egyenaramu (DC) TIG hegesztésre is alkalmas, érintéses
ivgyujtassal (LIFT ARC méd), mindenféle acél (szénacél, alacsony és magas
Otvozést) és nehézfém (réz, nikkel, titan és 6tvozeteik) hegesztésére is
alkalmas, tiszta argon (99,9%) védbgazzal, vagy specialis alkalmazasokhoz
argon/hélium keverékekkel. Alkalmas tovabba egyenarami (DC) MMA
elektrédas hegesztésre is bevont elektrodakkal (rutilos, savas, ligos).

FOBB JELLEMZOK

FLUX

- Szinergikus (automatikus) muikodés;

- A végsé égési id6 (Burn-back) automatikusan a huzal sebességétdl
fligg;

Termosztatikus védelem;

- Védelem a féklya és a tomeg kozotti érintkezésbdl eredd véletlen
rovidzarlatok ellen;

Védelem rendellenes fesziiltségek ellen (tul magas vagy tul alacsony
tapellatas fesziltség);

MIG-MAG

- Polaritasforditas (Flux hegesztés);

MMA

- Elére bedllitott hot start, arc-force és anti-stick funkciok;

- A hegesztési dram flggvényében javasolt elektrodatmérd kijelzése;
TIG

- Inditaskezelés, LIFT gyujtas;

- Rovidzarlat-aram szabélyozas;

- Ahegesztési aram fliggvényében ajanlott elektrodaatmérd kijelzése;

SERIALIS TARTALEKOK

- faklya;

- visszatérd kabel féldelékapoccsal;

- visszatérd kabel elektrodatarté fogoéval;

KERELEMRE ELERHETO TARTALEKOK
argonpalack-adapter;

- Automatikus s6tétedd maszk;

- MIG-MAG hegeszté készlet;

MMA hegeszt6 készlet;
Gorgokészlet és fogydeszkozok;

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatara és teljesitményére vonatkozé minden

alapvet6é adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkezd

jelentéssel:

A Abr.

1- Az ivhegesztégép biztonsagara és gyértasara vonatkozé EUROPAI
norma.

2-  Agyartd neve és cime.

3- A modell neve.

4- Ahegesztégép belsd szerkezetének jele.

5- Atervezett hegesztés folyamaténak jele.

6- S jel:azt jeloli, hogy végrehajtasra kertilhetnek hegesztési miveletek
olyan kornyezetben is, ahol az dramités megnovelt veszélye all fenn

(pl. nagy fémtémegek kozvetlen kézelében).

7- Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu feszlltség,
3~ : hdromfazisu fesziiltség.
8- Aburkolat védelmének foka.
9- Az éramellatasi vezeték jellemzé adatai:

- U, : A hegesztégép é&ramelldtasdnak véltozo fesziiltsége és
frekvenciaja (megengedett hatar +10%).

= 1 e - AZ dramelldtasi vezetékbél maximalisan elnyert dram.

- |, Aténylegesen adagolt dram.

10- A hegesztés aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarési fesziiltség (a hegesztés aramkére nyitott).

- L/U, : az dram és a megfelel6 feszliltség, melyet a hegesztégép
szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.

- X:a kihagyds aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé dramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kerll kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha
a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben) meghaladottak
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hévédelmi beavatkozas keriil meghatarozasra (a hegesztégép
stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza
a megengedett hatarig).

- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).

11- A hegesztés azonositasat szolgalé lajstromjel (nélkulozhetetlen

a miszaki segitségnyujtashoz,  cserealkatrészek
benyujtasdhoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

igényének

12- -——: A késleltetett m(ikddési olvadobiztositék azon értéke,

mely a vezeték védelméhez irdnyzandé el6.

13- Azon biztonsagi norméara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az

1. fejezet “Az ivhegesztés éltaldnos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tébldban szerepld jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a
hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

Hegesztégép: lasd az 1. (1.TABLA)

ATLAGOS HEGESZTOHUZAL- ES GAZFOGYASZTAS: lasd a 2.
tablazatot (2. TABLA)

MIG-faklya: lasd a 3. tablazatot (3. TABLA)

ELEKTRODATARTO FOGO: lasd a 4. tablazatot (4. TABLA)
TIG-faklya: lasd az 5. tablazatot (5. TABLA)

a.

6gép sulyat az 1. tablazat (1. TAB.) tartal

Hegesztogép leirasa

VEZERLO, BEALLITO ES CSATLAKOZO ESZKOZOK.

Hegesztégép (B. abra)
Eliilsé oldalon:

1-
2-
3-

Vezérl6panel (lasd a leirast).

Hegeszt6kabel és faklya.

Kébel és foldelékapocs.

Pozitiv (+) gyorscsatlakozo a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
Negativ (-) gyorscsatlakozd a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
A faklyahoz csatlakoztatott gyorscsatlakozo.

A hétsé oldalon:

7-  FO6 BE/Kl kapcsolo.

8- Avéddégazeso csatlakozdja.
9- Tapellatas-kabele.

A tekercstarton:

10- Tekercs (huzaltekercs @ 100 mm).

"

A

1-

2-

- Huzalvezetd egység.
Hegesztégép VEZERLOPANELJE (C. dbra)
LED jelzi a halozati feszlltség jelenlétét.

Riasztdst jelz6 LED (biztonsdgi termosztat bekapcsoldsa,
rovidzarlat a faklya és a foldel6kabel kozott vezetékes izemmadban,
antistick MMA Gizemmodban, talfesziltség/alulfesziiltség).

_@ Fesziiltséget és kimeneti aktiv teljesitményt jelzé LED.

s
mac |

FLXK

5e"~ Gomb a hegesztési folyamat kivalasztasahoz és jelzéséhez:

MIG/MAG (GAZ), FLUX t8ltétt huzal (GAZ NELKUL), MMA, TIG.
Fe

2; A MIG/MAG, FLUX hegesztéshez betdltott huzal anyagéanak és
atméréjének (@ mm-ben) kivélasztasara és kijelzésére szolgéld
gomb.

Fe (toltott huzal, acél), Al (aluminium), Ss (rozsdamentes acél).

A legfontosabb hegesztési paraméterek kivalasztasara és bedllitasara
szolgélé gomb és forgégomb.

MMA médban aktiv Arc-Force paraméter (0 / 100 beallitas,
gyari érték 50).

A hegesztend6 anyag vastagsaganak kivalasztasara szolgalo fé
paraméter, aktiv MIG/MAG és FLUX mddban (beallitds 0,6 / 3 mm).

Aktiv aramparaméter minden specifikus izemmadu eljarashoz
(MIG/MAG és FLUX tizemmaédban automatikus bedllitas az eljaras és
a szinergia fliggvényében, kijelzett érték A-ban).

A huzalsebesség szinergiaértékének beallitdsi paramétere

5.

A

(aktiv MIG/MAG és FLUX médban), (maximalis beallitasi tartomany,
amennyiben a szinergia feltételei megengedik: 2 / 13 m/min).

N

= Az ivfesziiltség szinergidjanak, valamint a hébeviteli/olvadasi
érték beallitasi paramétere, aktiv MIG/MAG és FLUX Gizemmddban

(beéllitasi tartomany -10 / 0 /+10, gyari beallitas 0).

Alfanumerikus  kijelz6 a kivélasztott aktualis paraméterérték

megjelenitéséhez.

Jelzé Uizenetek az alfanumerikus kijelzén (C-7. abra):

- AL az elsédleges aramkor  hévédelmi  rendszerének

bekapcsoldsa.
- AL2 : a masodlagos aramkor hévédelmi  rendszerének
bekapcsolasa.

- AL.3: a tapellatas tulfesziltség elleni védelme.

- AL.4: alacsony fesziiltség elleni védelem a tapellatasban.

- AL.8: a segédfesziiltség a megengedett tartomanyon kiviil van.

- AL.10: kimeneti tuldram-védelem bekapcsolasa.

- AL.11:rovidzarlat a faklya és a munkadarab kozott.

- AL.28: dram- és id6fliggé munkasziineti ciklus figyelése.

- AL.30: az elsédleges aramkor tuldram-védelmi bekapcsoldsa.

A riasztas automatikusan visszaall, amint a riasztas oka megsztinik.

Kikapcsolaskor normadlis, hogy néhany pillanatig megjelenik a

fesziiltség alatti védelmi beavatkozas.

TELEPITES

FIGYELEM! A TELEPITESI ES ELEKTROMOS
CSATLAKOZTATASI MUNKALATOKAT KIZAROLAG A

HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ES A TAPELLATASbél KIVONT

ALLAPOTABAN VEGEZZE.
AZ ELEKTROMOS CSATLAKOZASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KEPZETT SZEMELYZET VEGEZHETI.

ELOKESZITES

Csomagolja ki a hegesztégépet, szerelje 6ssze a csomagolasban talalhato
kilonallé alkatrészeket.

Visszatéré kabel és fogé osszeszerelése
D. abra

A hegesztokabel és az elektrodatarté fogo dsszeszerelése
E.abra

Hegesztogép elhelyezése
Valassza ki a hegesztégép telepitési helyét tigy, hogy a h(itélevegé be- és

kimeneti nyila

inal ne legyenek akadalyok; ugyanakkor tigyeljen arra,

hogy ne keriiljon a gépbe vezetéképes por, korroziv gézok, nedvesség
stb.
A hegesztégép koril legaldbb 250 mm szabad teret kell hagyni.

A\

FIGYELEM! Hegesztégépet olyan sik feliiletre kell helyezni,
amelynek teherbirasa megfelelé a salyahoz, hogy
elkeriilheté legyen a felborulas vagy a veszélyes

elmozdulas.

HALOZATI CSATLAKOZAS

Bérmilyen elektromos csatlakozas el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tipustabldjan szereplé adatok megegyeznek-e a telepitési helyen
rendelkezésre all6 halozati fesziiltséggel és frekvenciaval.
Hegesztégépet kizardlag olyan tapellatashoz szabad csatlakoztatni,
amelynek nullavezetéke foldelt.

A kozvetett érintés elleni védelem biztositasa érdekében hasznéljon az
alabbi tipusu differencialkapcsoldkat:

- Atipus ( ) egyfazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) szabvany kovetelményeinek teljesitése
érdekében javasoljuk a hegesztégép csatlakoztatdsat a tapellatd
halézat olyan csatlakozasi pontjaihoz, amelyek impedancidja kisebb,
mint:

Zmax = 0,47 ohm (80A - 100A).

Zmax =0,25 ohm (110 A- 180 A).

A hegesztégép nem felel meg az IEC/EN 61000-3-12 szabvany
kovetelményeinek.

Ha a késziiléket a nyilvanos tapellatasra csatlakoztatjak, a szerelé
vagy a felhasznalé feleléssége ellendrizni, hogy a hegesztégép
csatlakoztathatd-e (szlikség esetén forduljon az aramszolgaltatohoz).

Dugasz és aljzat
Csatlakoztassa a tapkabel dugaszat egy biztositékkal vagy automatikus
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megszakitoval ellatott haldzati aljzathoz; a megfelelé foldelékapcsot a
tapellatas vezetékének foldelGvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.
Az 1. tablazat (1. TABLA) tartalmazza a halézati késleltetett biztositékok
ajanlott amperértékeit, amelyeket a hegesztégép maximalis névleges
aramaddsa és a névleges tapellatas feszlltsége alapjan valasztottak ki.

A HEGESZTOARAMKOR CSATLAKOZASAI TIG MODBAN
Féklya csatlakoztatasa
- Helyezze be az aramvezet6 kabelt a megfelelé gyorscsatlakozoba (-).

Ah éaram vi éré kabelének csatlak 2

FIGYELEM! A fenti szabalyok be nem tartasa hatastal a

A teszi a gyarto altal el6irt biztonsagi rendszert (1. osztaly),

ami sulyos kockazatot jelent az emberekre (pl. aramiités)
és a targyakra (pl. tliz) nézve.

A HEGESZTOARAMKOR CSATLAKOZASAI

FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZASOK ELVEGZESE

A ELOTT GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI

VAN-E KAPCSOLVA ES LE VAN-E VALASZTVA A TAPELLATAS

ROL.

Az 1. tablazat (1. TABLA) tartalmazza a Hegesztégép éltal leadott

maximalis dram alapjan ajanlott hegesztokabel-értékeket (mm>-ben).

Tovabba:

- A hegesztékabelek  csatlakozoit  teljesen csavarja be a
gyorscsatlakozdkba (ha vannak), hogy biztositsa a tokéletes elektromos
érintkezést; ellenkezd esetben a csatlakozok tulmelegednek, ami gyors
elhasznalodasukhoz és hatékonysaguk csokkenéséhez vezet.

- Alehet6 legrovidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Keriilje a hegesztési dram visszatéré kabelének helyettesitésére a
megmunkalt darabhoz nem tartozéd fém szerkezetek hasznalatat;
ez veszélyes lehet a biztonsagra nézve, és nem kielégité hegesztési
eredményeket eredményezhet.

A HEGESZTOARAMKOR CSATLAKOZASAI MIG-MAG MODBAN

Csatlakozas a gazpalackhoz (ha h

- Csavarja rd a nyomascsokkent6t(*) a gazpalack szelepére, a mellékelt
megfelel6 atmeneti csatlakozot hasznalva, ha argon gazt vagy argon/
CO, keveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a gazbevezetd csévet a nyomasszabalyozohoz, és hizza

meg a szoritobilincset.

A palack szelepének kinyitdsa el6tt lazitsa meg a nyomasszabalyozd

beallitogy(irtijét.

(*) A kiegészit6t kiilon kell megvésarolni, ha nem tartozik a termékhez.

Ah si aram vi iré kabelének csatlak P
A hegesztendé darabhoz vagy a fém asztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyen az fekszik, a leheté legkozelebb a kialakitandé illesztéshez.

faklya
Az elsé huzalbetdltés el6tt készitse el6 a pisztolyt ugy, hogy leszereli a
favokat és az érintkezcsovet, hogy a huzal kdnnyebben kijohessen.

Kiils6 polaritasvaltas B abra

- >‘< GAZ NELKULI HEGESZTES (FLUX):

- Csatlakoztassa a gyorscsatlakozét (B-6. é&bra) a negativ (-)
gyorscsatlakozo aljzathoz (B-5. abra).

- Csatlakoztassa a fogd visszatéré kabelét a pozitiv (+)
gyorscsatlakozohoz (B-4. dbra).

1\

- ' Gazhegesztés (MIG-MAG):

- Csatlakoztassa a gyorscsatlakozét (B-6. é&bra) a pozitiv (+)
gyorscsatlakozo aljzathoz (B-4. abra).

- Csatlakoztassa a fogd visszatéré kabelt a negativ ()

gyorscsatlakozohoz (B-5. dbra).

A HEGESZTOARAMKOR CSATLAKOZASAI MMA MODBAN

A bevonatos elektrédék szinte mindegyike a generator pozitiv (+)
poéluséhoz kell csatlakoztatni; kivételesen a savas bevonatu elektrodak
esetében a negativ (-) polushoz. Ellendrizze az elektréda dobozéan az
elektréda hasznélatanak helyes polaritasat.

A hegesztéfog6 és az elektrédatarté kozotti kabel csatlakoztatasa

A csatlakozon egy specialis szorité talalhato, amely az elektroda fedetlen
részének rogzitésére szolgal. Ezt a kabelt a hasznalt elektroda tipusatol
fuggében a pozitiv vagy negativ kapcshoz kell csatlakoztatni (B-4. abra) -
(B-5. abra).

Ah Garam vi 66 kabelének csatlak <

- Ahegesztendé munkadarabhozvagy afém asztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyen a munkadarab nyugszik, a lehet legkozelebb a kialakitandd
illesztéshez. Ezt a kdbelt a hasznalt elektrod tipusatdl fliggben a pozitiv
vagy negativ kapcshoz kell csatlakoztatni (B-4. abra) - (B-5. dbra).

- A hegesztend6é darabhoz vagy a fém asztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyen az fekszik, a leheté legkozelebb a kialakitand6 illesztéshez.
Ezt a kabelt a (+) jelzéssel ellatott kapcshoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarja ra a nyomasszabalyozot a gazpalack szelepére, szlikség esetén
a tartozékként mellékelt megfelelé atmeneti csatlakozot hasznalva.
Csatlakoztassa a gazbevezet6 csévet a nyomésszabalyozohoz, és hizza
meg a mellékelt régzitébilincset.

- Lazitsa meg a nyomasszabélyozé beéllitogyirdjét, miel6tt kinyitnd a
gazpalack szelepét.

Nyissa meg a palackot, és allitsa be a gazmennyiséget (I/min) a
hasznalati Utmutatdban szereplé adatoknak megfeleléen, lasd a
tablazatot (5. tablazat); a gazdramlas esetleges beallitasait a hegesztés
soran is elvégezheti, mindig a nyomasszabalyozo gy(irijét elforgatva.
Ellendrizze a csovek és csatlakozok szivargasmentességét.

zarja el a

I\ FIGYELEM! A ka befej utan mindig
! e aleng

gazp P

A HUZALTEKERCS BETOLTESE (F. abra)
FIGYELEM! A HUZAL TOLTESE ELOTT GY6ZODJON MEG
A ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN-E KAPCSOLVA ES LE
VAN-E VALASZTVA A TAPELLATAS ROL.
ELLENORIZZE, HOGY A HUZALVEZETO GURGOK, A HUZALVEZETO
BURKOLAT ES A PARAKENY ERINTKEZO CSOJE MEGFELEL-E A HASZNALNI
KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES TIPUSANAK, ES HOGY MEGFELELOEN
VANNAK-E FELSZERELVE. A HUZAL BEFURASANAK FAZISAIBAN NE
VISELJEN VEDOKESZTYUT.
- Nyissa ki a tekercstér ajtajat.
- Helyezze a huzaltekercset a tekercseldre; gy6zédjon meg arrél, hogy a
tekercseld hizécsapja megfeleléen illeszkedik a kijelolt furatba (1a).
Engedje fel a nyoméellenhengert/hengereket, és tavolitsa el azokat az
alsé hengerektdl (2a-b);
- Ellenérizze, hogy a hajtdcsiga(k) alkalmas(ak) legyen(ek) a hasznalt
fonalhoz (2¢).
Engedje ki a szl végét, vagja le a deformalt végét egy tiszta, sorjatlan
vagassal; forgassa el a tekercset az 6ramutatd jarasaval ellentétes
irdnyba, és vezesse be a szél végét a bemeneti szalvezetébe, majd tolja
be 50-100 mm-re a faklya csatlakozojanak szalvezetéjébe (2d).
Helyezze vissza az ellenhengert/ellenhengereket, allitsa be a nyomast
kozepes értékre, ellendrizze, hogy a huzal megfeleléen helyezkedik-e el
az alsé henger/hengerek hornyaban (3).
Vegye le a fivokat és az érintkezécsovet (4a).
Dugja be a hegesztégép csatlakozojat a tapellatds konnektoraba,
kapcsolja be a hegesztégépet, nyomja meg a faklya gombjat, és varja
meg, amig a huzal vége végigfut a huzalvezeté burkolaton, és 10-15
cm-re kilog a faklya eliilsé részébdl, majd engedje el a gombot.
FIGYELEM! Ezen miiveletek soran a huzal elektromos
A fesziiltség alatt all és mechanikai er6 hat ra; ezért

P

esetén ar

9
sériilések és villamlas veszélyét okozhatja:

- Ne iranyitsa a faklya szajat testrészek felé.

- Ne kozelitse a faklyat a palackhoz.

Helyezze vissza a faklyara az érintkezécsovet és a fuvokat (4b).
Ellendrizze, hogy a huzal egyenletesen halad-e; allitsa be a gdorgdék
nyomasat és a tekercs fékezését a leheté legalacsonyabb értékre,
ellendrizve, hogy a huzal nem csuszik-e el a horonyban, és hogy a
vontatas ledlldsakor a huzal tekercsei nem lazulnak-e meg a tekercs
tulzott tehetetlensége miatt.

- Vagja le a fivokabol kilép6 szl végét 10-15 mm-re.

Csukja be a tekercstér ajtajat.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymasutani
roévidzérlatok kovetkeztében torténik meg az omledékfirdében
(méasodpercenként 200 alkalomig). A huzal szabad hosszusaga (stick-out)
rendszerint 5 és 12 mm kozott van.

Porbeles huzal

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8-0.9mm
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- Felhasznalhat6 gaz: Nincs
Szénacélok és alacsony 6tvozeteik (csak multifunkcionalis verzio)

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.6-0.8mm
- Felhasznalhaté gaz: CO, vagy Ar/CO, keverékgéazok
Rozsdamentes acélok (csak multifunkcionalis verzid)

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.8 mm
- Felhasznalhaté gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok
Aluminium (csak multifunkcionalis verzid)

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8mm
- Felhasznalhato gaz: Ar

VEDOGAZ (ahol elirt)
Lésd 2. TABL.

SZINERGIKUS MUKODES:

AVASTAGSAG BEALLITASA

A vastagsag beallitasa a forgdbgombbal (C-6. abra) torténik, amely a lemez
vastagsaga alapjan kivalasztja és szabalyozza a hegesztési teljesitményt,
és egyidejlileg befolyasolja a huzalhuzas sebességét és a hegesztéhuzalra
atvitt aram mennyiségét (szinergia).

A HUZAL SEBESSEGENEK BEALLITASA

A huzalhtzasi sebesség finom bedllitasa a forgégombbal (C-6. abra)
torténik, amely kivélasztja és szabalyozza a huzalnak a faklyabdl valo
kilépési sebességét, a megadott szinergia tartomanyon beliil maradva.

A HEGESZTESVONAL ALKATANAK BEALLITASA

A varrat alakjanak beallitasa a forgégombbal (C-6. abra) torténik, amely
kivalasztja és szabalyozza a feszultséget, igy az iv hosszat, meghatéarozva
a hegesztéshez sziikséges hémennyiséget.

I& Ha a varrat tul dombort, az azt jelenti, hogy a hdbeviteli
teljesitmény elégtelen, és a hegesztés ,hideg’, gyenge behatolassal. Ezért
célszer(i kissé csokkenteni a fesziiltséget (a gombot az dramutatd
jarasaval ellentétes iranyba forgatva, a paraméter negativ értékeire), hogy
lerovidiljon az iv, koncentralédjon a hé, és elésegitse a nagyobb olvadast
és behatolast.

IL Ha a varrat tul konkav, az azt jelenti, hogy a hébevitele tulzott, és a
hegesztés tul,meleg’, nagy behatolassal.

Ezért célszer(i novelni a fesziiltség paramétert (a gombot az 6ramutatd
jardsaval megegyezé irdnyba forgatva, a paraméter pozitiv értékei),
hogy meghosszabbitsuk az ivet, csokkentsiik a hékoncentraciot és
egyenletesebb varratot kapjunk.

7. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

ALTALANOS ALAPELVEK

- Elengedhetetlentl fontos, hogy betartsa a hasznalt elektrodak
csomagolasan feltlintetett gyartoi utasitasokat, amelyek az elektroda
helyes polaritasat és a megfelelé optimalis aramerdsséget jelzik.

A hegesztési aramot a hasznalt elektréda atméréjének és a kivant
illesztés tipusanak megfeleléen kell beéllitani.

Figyelembe kell venni, hogy azonos elektrodatméré esetén a sik
hegesztéshez magasabb aramerésséget kell hasznalni, mig a
fliggbleges vagy fej feletti hegesztéshez alacsonyabb aramerésséget
kell alkalmazni.

A hegesztett kotés mechanikai tulajdonsagait a valasztott aramerésség
mellett mas hegesztési paraméterek is meghatarozzéak, mint példaul az
iv hossza, a hegesztés sebessége és helyzete, valamint az elektrédak
atmérdje és mindsége (a megfelel6 tarolas érdekében az elektrodakat
nedvességtdl védve, a megfelelé csomagolasban vagy tartalyokban
kell tartani).

FIGYELEM:
Az elektroddk markajatol, tipusatdl és bevonatdnak vastagsagatol
fligg6en az elektréda Gsszetétele miatt az iv instabilitdsa léphet fel.

ELJARAS

- A maszkot az ARC ELOTT tartva dérzsdlje az elektréda hegyét a
hegesztendé darabon, mintha gyufat gyudjtana; ez a legmegfelelébb
modszer az iv meggyujtasara.

FIGYELEM: NE KOPOGTASSA az elektrodat a munkadarabra; ezzel
karosithatja a bevonatot, ami megneheziti az iv meggyujtasat.

Amint az iv meggyulladt, prébaljon meg a munkadarabtél olyan
tavolsagot tartani, amely megegyezik a hasznélt elektroda atmérdjével,
és tartsa ezt a tavolsagot a hegesztés soran a lehetd legallandobbnak;
ne feledje, hogy az elektroda délésszogének az elérehaladas iranyaban

korulbeltil 20-30 foknak kell lennie.

- A hegesztési varrat végén az elektroda végét kissé héatrébb kell vinni
az el6rehaladas iranyéhoz képest, a krater folé, hogy elvégezhessiik a
kitoltést, majd gyorsan fel kell emelni az elektrédat az olvadékfiirdébal,
hogy az iv kialudjon (A hegesztési varrat jellemzéi - G. dbra).

8.DC TIG HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

ALTALANOS ALAPELVEK

A DC TIG hegesztés alkalmas minden alacsony és magas széntartalmu
o6tvozott acélra, valamint a réz, nikkel, titan és dtvozeteik nehézfémekre.
A (-) polusu elektrodaval végzett DC TIG hegesztéshez altalaban 2%
cériumtartalmu elektrodat (sziirke szin( sav) hasznalnak.

A volfram elektrodat tengelyirdnyban kell megélezni a csiszolokével,
tgyelve arra, hogy a hegy tokéletesen koncentrikus legyen, hogy
elkeriilhetd legyen az iv eltérése. Fontos, hogy az élezést az elektréda
hosszirdnyaban végezziik. Ezt a miuveletet rendszeresen meg kell
ismételni az elektroda hasznélatatol és kopasatdl fliggben, vagy ha az
véletlenll szennyezédott, oxidalodott vagy helytelentl hasznaltak. A jo
hegesztéshez elengedhetetlen a 6. tablazat figyelembevétele, amelyben
az elektréda atméréje, az dram és a gazaram a hegesztendé vastagsagtol
fuggden szerepel. Az elektroda normal kidlldsa a keramia fuvokabol 2-3
mm, sarokhegesztésnél pedig elérhetia 8 mm-tis. A hegesztés azillesztés
széleinek megolvasztasaval torténik. Megfeleléen elékészitett vékony
vastagsagok (kb. 1 mm-ig) esetén nincs sziikség kiegészité anyagra.
Nagyobb vastagsdgok esetén az alapanyaggal azonos Osszetételli és
megfelelé atméréji hegesztérudakra van szikség, valamint a szélek
megfelel6 el6készitésére.

A hegesztés sikeressége érdekében célszerl, hogy az alkatrészeket
alaposan megtisztitsak, és azok mentesek legyenek az oxidaciotol,
olajoktol, zsiroktdl, oldészerektdl stb.

ELJARAS (LIFT-GYUJTAS)
Allitsa be a hegesztési aramot a kivant értékre a C-6 gomb segitségével;
- Ahegesztés soran az dramot a tényleges héterheléshez kell igazitani.
- Ellenérizze a gaz megfelel$ aramlasat.
Az elektromos iv bekapcsolasa a volframelektroda és a hegesztendd
darab érintkezésével, majd elvalasztasaval torténik. Ez a bekapcsolasi
mod kevesebb elektromagneses zavart okoz, és minimalisra csokkenti
a volframbevonatot és az elektroda kopasat.
Helyezze az elektréda hegyét enyhe nyomassal a munkadarabra.
- Az elektrédat azonnal emelje meg 2-3 mme-rel, igy az iv meggyullad.
A hegesztégép kezdetben kis dramot ad le, majd automatikusan a
beéllitott hegesztési aramot.
A hegesztés leallitésahoz gyorsan emelje fel az elektrodat a
munkadarabrol.
9. KARBANTARTAS

f FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUNKALATOK ELVEGZESE

ELOTT GYGZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN-E KAPCSOLVA ES LE VAN-E CSATLAKOZTATVA A
TAPELLATAS RETJENEL.

RENDES KARBANTARTAS
A RENDES KARBANTARTASI MUNKALATOKAT A KEZELO VEGEZHETI EL.

faklya

- Ne helyezze a faklyat és annak kabelét forro alkatrészekre; ez
az szigetel6anyagok megolvadasdt okozhatja, ami gyorsan
tizemképtelenné teszi a késziiléket;

- Rendszeresen ellenérizze a gazvezetékek és

szivargdsmentességét;

Minden tekercscsere utan fujjon szaraz suritett levegét (max. 5 bar) a

huzalvezet6 burkolataba, és ellendrizze annak sértetlenségét;

- Minden hasznalat el6tt ellendrizze a faklya végdarabjainak kopasat és
helyes felszerelését: fivoka, érintkezdcsé, gazdiffuzor.

csatlakozasok

Huzaladagolé

- Gyakran ellendrizze a huzalhizé gorgék kopasat, rendszeresen
tévolitsa el a huzalhuzé teriileten (gorgék, bemeneti és kimeneti
huzalvezetd) lerakodott fémport.

RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKiVULI KARBANTARTASI
ELEKTROMECHANIKAI  TERULETEN
SZAKEMBEREK VEGEZHETIK, AZ
SZABVANY BETARTASAVAL.

f FIGYELEM! A Hegesztégép BURKOLATANAK LESZERELESE

MUNKALATOKAT KIZAROLAG
JARTAS VAGY KEPZETT
IEC/EN 60974-4 MUSZAKI

ES A BELSEJEBE VALO BELEPES ELOTT GYOZODION MEG
ARROL, HOGY A Hegesztdgép KI VAN-E KAPCSOLVA ES LE
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VAN-E-E KAPCSOLVA A TAPELLATAS RETJEROL.

A hegesztogep belsejében feszultseg alatt végzett ellendrzések
sulyos a kozhatnak a fe g alatt allé alkatrészekkel
valé kozvetlen érintkezés miatt, és/vagy seruleseket okozhatnak a
mozgo alkatrészekkel val6 kozvetlen érintkezés miatt.

- Rendszeresen, illetve a hasznalat gyakorisagatdl és a kornyezet
porossagatdl fliggéen ellendrizze a hegesztégép belsejét, és szaraz
stiritett levegével (max. 10 bar) tavolitsa el a transzformatoron, a
reaktancian és az egyeniranyiton lerakédott port.

Ne iranyitsa a sdritett levegé sugarat az elektronikus kartydkra; azok
tisztitasat nagyon puha kefével vagy megfelel6 olddszerekkel végezze.
- Ekkor ellenérizze, hogy az elektromos csatlakozasok jol vannak-e
meghlizva, és a kabelek szigetelése nem sériilt-e.

A miveletek befejezése utan szerelje vissza a hegesztégép burkolatait,
és hlizza meg alaposan a régzitécsavarokat.

- Feltétlentl kerilje a hegesztégép nyitott allapotaban torténd
hegesztést.

A karbantartas vagy javitas elvégzése utan allitsa vissza a
csatlakozasokat és a vezetékeket az eredeti allapotukba, ligyelve
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgé alkatrészekkel vagy olyan
alkatrészekkel, amelyek magas hémérsékletre heviilhetnek. Rogzitse
az Osszes vezetéket az eredeti allapotuknak megfeleléen, tigyelve
arra, hogy a nagyfesziiltségti primer csatlakozasok jol elkiloniiljenek a
kisfesziiltségu szekunder csatlakozasoktol.

A burkolat visszazarasahoz kizérélag az eredeti alététeket és csavarokat
hasznélja.

10. HIBAKERESES

MEGFELELO MUKODES HIANYABAN, ES MEG AZT MEGELOZOEN,

HOGY  RESZLETESEBB  ELLENORZESEKET ~VEGEZNE, VAGY A

SZERVIZKOZPONTHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE, HOGY:

- A fékapcsold ,ON” dllaséban a megfelel6 lampa vildgit-e; ellenkezé
esetben a hiba altaldban a tépellatasban (kabelek, aljzat és/vagy
dugasz, biztositékok stb.) talalhatd.

- Nem vildgit-e a sarga LED, amely a tulfesziiltség, alulfesziltség vagy

rovidzarlat miatti biztonsagi bekapcsolast jelzi.

Gy6z6djon meg arrél, hogy betartotta a névleges villogasi aranyt; a

termosztatos védelem bekapcsoldsa esetén vérja meg a hegesztégép

természetes lehdilését, ellendrizze a ventilator miikddését.

Ellenérizze a haldzati fesziiltséget: ha az érték tul magas vagy tul

alacsony, a hegesztégép leall.

- Ellenérizze, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép kimenetén: ilyen

esetben szlintesse meg a hibat.

Ellenérizze, hogy a hegesztéaramkor csatlakozésai megfelel6en

vannak-e kialakitva, kiilénos tekintettel arra, hogy a foldelékabel

kapcsat valdoban a munkadarabhoz csatlakoztatta-e, és nincs-e
kozottik szigetel6 anyag (pl. festék).

A hasznalt véd6géaz megfelel6-e és megfelelé mennyiségben van-e.

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO ISTISINE VIELA APARATAS LANKINIAM FLUX, MIG-MAG
IR MMA SUVIRINIMUI, SKIRTAS PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMUL.

Pastaba: Modeliams, pritaikytiems FLUX, MIG-MAG IR MMA suvirinimui,
tekste toliau bus naudojamas terminas ,Suvirinimo aparatas” ir
»Daugiaprocesis suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitil
veiksmus avariniy situacijy atveju.
(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvir
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

pri ir

imo jrenginiai. 9

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis sglygomis gali bati
ga.

mo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo
maitinimo tinklo.

imo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries
keic¢iant nusidéveéjusias degiklio dalis.

- Elektros i ija turi bati atliek laikantis galiojanciy darbo
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo ap turi bati prijungtas prie
tik neutraliu laidu su jZeminimu.

- kinti, kad kistukas yra talsykllngal ikistas j jzeminta lizda.

- doti suvirinimo ap arba Slar vietose ar

ijant lietui.
- doti laidy su paz
sujungimo vietose.

L\ /B

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degus skysciai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti i§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

Laikyti baliona atokiau nuo Silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudotas).

SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI

izoliacija arba blogu kontaktu

Suvirinimo metu id. Ciuose du yra dingy dujy ir
gary.
Suvirinimo di yra vézj ¢iy medziagy, kaip

nurodyta IARC (Tarptautinés vézio moksliniy tyrimy agentiros)
monograﬁjoje Nr.118.

Suvirinimo dimy toksiskuma lemia Sie veiksni
- suvirinimui naudojami metalai;

- elektrodai ir suvirinimo viela;

- dangos;
- plowkllal, riebaly salinimo prlemones ir pan;
- d suvirinimo technologinis procesas.

Siekiant sumazinti suvirinimo duamy jkvépima, privaloma laikytis Siy

Zemiau pateikty taisykliy:

- galva laikyti atokiau nuo suvirinimo damy;

stengtis nejkvépti damy;

salla lanko turi bati uztlkrmtas tl kamas oro judéjimas arba

pri és suvirinimo d |

- jei ventiliacija yra nep I:n'ltina
su elektriniu oro valymo respiratoriumi.

1 d.

i suvirinimo Salma
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Siekiant laikytis Direktyvos (ES) 2019/130 dél darbuotojy apsaugos
nuo rizikos, susijusios su kancerogeny arba mutageny poveikiu
darbe, rei sisteminio poziario j suvirinimo dimy poveikio ri
verdiy vertinima, atsizvelgiant j jy sudétj, koncentracijq ir poveikio

- Parinkti tinkama elektros izoliacij elektrodo, virinamo gaminio ir
kity galimy jZeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose)
atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangalj ir apranga bei naudojant izoliuojancias
pakylas arba paklotus.

Ultravioletiné spinduliuoté yra kancer
Tarp vézio ksliniy tyrimy
monografijoje; be to, ultravioletiné ir infraraudonoji sg

kaip nurodyta
aros (IARC) 118

s Al

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros gio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantd ar sprog; dzi
TURI BUTI i$ anksto lvertmtos "lgalloto;o speclallsto ir visada
at dalyvauj pasireng

intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.

Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba

vielos tieki meck laiko operatorius (pav., uz dirzy).

gali pazeisti akis ir nudeginti oda.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175

ta atitinkanciose kaukése arba $

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkandia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkanéias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), toklu budu
bus iSvengiama ultravioletiniy ir
kuriuos salygoja lankas, poveikio epldermlul, apsauga turl butl

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant
vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis
gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Relkla, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,

iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuol irl
asmenims, kurie yra lanko prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje Iygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
i (1lent.).

QEAREOX®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokali
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Suvirinimo srové sukurla
elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo grandine ir patj
suvirinimo apa .

Elektromagneti
irenginius (pvz.,
protezus ir t.t.).
§ios medicininés

UF

laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius
dies stimuli ius, kvép iranga, lini

jrangos naudotojams turi bati pritaikytos
pri € Pavyzdziui, uzdrausti Siy
asmeny patehmq i suvmmmo aparato naudojimo sritj arba atlikti
individualy suvirintojo rizikos jvertinima.
Sis suvirinimo aparatas ink
reikalavimus skirtam doti
profesionaliems tikslams. Namy aplinkoje nera uztlkrmama atitiktis
elektromagnetiniy lauky poveikio Zmogui ribojimo kriterijams.
Siekiant minimaliai sumazinti suvirinimo grandinés sukurty
elektromagnetiniy lauky (EML) poveikj, visi naudotojai privalo
laikytis zemiau iSvardyty taisykliy:
- suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos
sutvirtinti lipnia juosta;
galva ir kiino pagrindg islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo
grandinés;
niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba
savo kiina;
neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra suvirinimo gr

niniu; teck

I

nustatytl, aryra pavojus ir ar galima prltalkytl tinkamas

gos pr kaip nurod, darto "EN 60974-9:
Lankinio suvirinimo irenginiai. 9 dalis: |rengi ir dojimas”
7.9 skyriuje.

KITI PAVOJAI

APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap q ant hori:
pavirsiaus, pritaikyto i svorio islaikymui; pri
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar lytei grindy d. i, ir
t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga naudoti suvirinimo aparata
bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta
paskirtj (pavyzdziui, d 1Ziy atitirpdymas).

..
iekio

NUDEGIMY PAVOJUS

Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrod
gretimos zonos gali jkaisti virs 65°C, todél batina dévéti tinkamus
apsauginius drabuzius.

Pries lie¢iant ka tik suvirinta gaminj, palaukti kol jis atvés!

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo
pat metu naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS wsada aprapinti dujy baliona

(jei jis doj: ) atiti pri émis, kurios uzkirsty
kelig atsitiktiniam jo nukritimui.
- Draudziama loti rankena kaip pri e suvirinimo aparato

sustabdymui.

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti,

abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;
suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti
gaminiu kaip galima ar¢iau prie atliekamos sitlés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

- visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip
nurodyta EML duomeny lape;

atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis
nei 20% maziausios leistinos vertés: d = 15 cm.

- Aklasés jranga:
Sis suvirinimo aparatas

atitinka visus techniniy standarty

reikalavi ,  keli produk skirtiems  i$skirtinai
profesionali doji ir darbui pramoninéje aplmko;e
Negar j elekt gnetinis suderi

kad ir i ir judancios suvirinimo aparato dangos ir
vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio
judanciomis dalimis, pavyzdziui:

- Volyir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J]
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)
- Suvirinimo doti tik esant 2

nurodytoms aplinkos

P a
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salygoms:

aplinkos temperatira turi bati nuo -10°C iki 40°C;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C
temperatarai;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C
temperatirai;

Aplinkinéje teritorijoje neturi buti dulkiy, ragséiy, dujy ar
ésdinanciy medziagy ir pan.

.

SANDELIAVIMAS

- Aparatq ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose
patalpose.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei aparatas yra aprupintas ausinimo skys¢iu sistema, o
li yra 2 é nei 0°C, naudoti gamintojo

rekomenduo;amq antifrizinj skystj arba visiskai isleisti vandentiekio

sistemaq ir |stust|nt| skyscio talpq

Visada doti pri p

purvo ir korozijos.

)¢

mmmm  SALINIMAS
Pasibaigus suvirinimo ap

su jpr is buitinemis atliek
Naudotojas atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinima
peciali surink punkte, skirtame elektros jrangos
surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat galima krelptls i
parduotuve, kuno;e buvomgytas sis gaminys. Si

tik jrangos salinimui Europos S. teritorijoje (EE] atliekoms).

i nuo dré

i kartu

laikui, jo

2.|VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés Saltinis lankiniam suvirinimui, specialiai
sukurtas FLUX suvirinimui, naudojant uzpildytus vielos elektrodus,
tinkamus naudoti be apsauginiy dujy.

Sis suvirinimo aparatas taip pat pritaikytas anglies ar silpnai legiruoto
plieno MAG suvirinimui, naudojant CO, apsaugines dujas arba argono
ir CO, misinius bei pilnus arba su serdimi (vamzdinius) suvirinimo vielos
elektrodus.

Be to, ji tinka neradijancio plieno MIG suvirinimui su argono dujomis +
1-2 % deguonies ir aliuminio suvirinimui su argono dujomis, naudojant
elektrody vielas, kuriy sudétis pritaikyta suvirinamam gaminiui.

Ji ypac tinka naudoti lengvosios metalinés konstrukcijos ir kébulo
gamybos srityse, cinkuoty, didelio jtempimo (auksto takumo),
neradijancio plieno ir aliuminio laksty suvirinimui.

Suvirinimo aparatas taip pat pritaikytas TIG suvirinimui nuolatinés srovés
(DC) rezimu su kontaktiniu lanko uzdegimu (LIFT ARC rezimas) visy rasiy
plienams (anglies, mazai legiruotiems ir labai legiruotiems) bei sunkiyjy
metaly (vario, nikelio, titano ir jy lydiniy) su grynu argono (Ar) apsauginiu
dujy misiniu (99,9 %) arba, specialiais atvejais, su argono ir helio misiniais.
Ji taip pat pritaikyta MMA suvirinimui nuolatinés srovés (DC) rezimu su
dengtais elektrodais (rutiliniais, ragstiniais, baziniais).

PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

FLUX

- Sinerginis (automatinis) veikimas;

Automatinis galutinio degimo laikas (Burn-back), priklausantis nuo

vielos greicio;

- Termostatiné apsauga;

- Apsauga nuo atsitiktiniy trumpojo jungimo, atsirandanciy dél degiklio

ir masés salycio;

Apsauga nuo nenormaliy srovés tiekimo jtampy (per auksta arba per

Zema srovés tiekimo jtampa);

MIG-MAG

- Polariteto apgrezimas (Flux suvirinimas);

MMA

- I8 anksto nustatyti,hot start’, ,arc-force” ir ,anti-stick” jrenginiai;

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens rodymas atsizvelgiant |
suvirinimo srove;

TIG

- Pradzios valdymas, LIFT uzdegimas;

- Trumpajojo jungimo srovés kontrolé;

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens rodymas atsizvelgiant |
suvirinimo srove;

STANDARTINE JRANGA
- degiklis;
- grjztamojo kabelio komplektas su masés spaustuku;

- grjztamojo kabelio komplektas su elektrody laikikliu;

PAPILDOMAI UZSAKOMI PRIEDAI

- argono baliono adapteris;

- Automatiskai tamséjanti kauké;

- MIG-MAG suvirinimo rinkinys;

- MMA suvirinimo rinkinys;

- Ritiniy ir eksploataciniy medziagy rinkinys;

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.

3- Modelio pavadinimas.

4-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

5-  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

6- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

7- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

8- Dangos apsaugos laipsnis.

9-  Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidZiamos ribos +10%):
-1 : Maksimali srové naudojama i linijos.

1 max . L. K
- 1, : Efektyvi maitinimo srove.

10- Su\}ieli"inimo kontaro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- /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
temperatura nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

12- -——= : Uzdelsto veikimo lydZiujy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmeés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik

simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jusy turimo suvirinimo

aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITITECHNINIAI DUOMENYS:

Suvirinimo aparatas: zr. 1 lentele (1 LENT.)

VIDUTINIS SUVIRINIMO SIULO IR DUJY SUNAUDOJIMAS: zr. 2
lentelg (TAB. 2)

- MIG degiklis: zr. 3 lentele (TAB. 3)

ELEKTRODO LAIKIKLIS: Zr. 4 lentele (TAB. 4)

- TIG DEGIKLIS: zr. 5 lentele (TAB. 5)

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATOJO APRASYMAS
VALDYMO, REGULIAVIMO IR PRIJUNGIMO |RENGINIAL.

Suvirinimo aparatas (Pav. B)

Priekinéje puséje:

1-  Valdymo skydelis (zr. aprasyma).

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3-  Kabelis ir jzeminimo gnybtas.

4-  Greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabeliui prijungti.

5-  Neigiamas (-) greitojo jungimo lizdas suvirinimo kabeliui prijungti.
6- Greitojo jungimo kistukas, prijungtas prie degiklio.



Gale:

7-  Bendrasis jjungimo/idjungimo jungiklis.
8- Apsauginiy dujy vamzdzio jungtis.

9-  Srovés tiekimo kabelis.

Antrités dézés:
10- Rité (vielos rité @ 100 mm).
11- Vielos traukimo mechanizmas.

SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYRIUS (Pav. C)
1- LED, rodantis, kad yra tinklo jtampa.

2- LED signalizuoja apie pavojy (saugos termostato suveikimas,
trumpojo jungimo tarp degiklio ir jzeminimo laido laidinio rezimo
metu, antistick MMA rezimo metu, per didelé/per maza jtampa).

3- LED, rodantis jtampa ir aktyvig i$éjimo galia.
MRS i
FLUX

4- T MIG/MAG (GAS), FLUX su lydmetaliu (NO GAS), MMA, TIG

suvirinimo proceso pasirinkimo ir indikacijos mygtukas.
Fe

5- 2; Mygtukas, skirtas pasirinkti ir rodyti jkrovimo metu naudojama
suvirinimo viela, naudojama MIG/MAG, FLUX procesams, medziaga ir
skersmenj (@ mm).

Fe (pildytas vielos, plienas), Al (aliuminis), Ss (neradijantis plienas).

6- Pagrindiniy suvirinimo parametry pasirinkimo mygtukas ir
reguliavimo rankenélé.

Aktyvus ,Arc-Force” parametras MMA reZimu (reguliavimas 0 /
100, gamyklinis nustatymas 50).

Pagrindinis parametras, veikiantis sinergijoje su suvirinamojo
medziagos storio pasirinkimu, aktyvus MIG/MAG ir FLUX rezimuose
(reguliavimas 0,6 / 3 mm).

Aktyvus srovés parametras visiems procesams su specifiniu
rezimu (MIG/MAG ir FLUX automatinis reguliavimas atsizvelgiant j
procesg ir sinergija, rodoma verté A).

Sinergijos verciy reguliavimo parametras, skirtas vielos greiciui
(veikia MIG/MAG ir FLUX rezimuose), (maksimalus reguliavimo
diapazonas, jei numatyta sinergijos salygose: 2/ 13 m/min).

Ik Lanko jtampos sinergijos vertés bei Siluminio jnaso/lydymo
reguliavimo parametras, aktyvus MIG/MAG ir FLUX rezimuose
(reguliavimo diapazonas -10/ 0 /+10, gamykliné verté 0).
7- Alfanumerinis ekranas, rodantis pasirinkta dabartine parametry
verte.
Informaciniai pranesimai alfanumeriniame ekrane (pav. C-7):
- AL.1: pirminés grandinés terminés apsaugos suveikimas.
- AL.2:antrinio kontaro terminés apsaugos suveikimas.
- AL.3: sroves tiekimo vir$jtampio apsaugos jjungimas.
- AL.4: srovés tiekimo linijos nepakankamos jtampos apsaugos
jjungimas.
AL.8: pagalbiné jtampa uz riby.
- AL.10:i3&jimo virssrovés apsaugos suveikimas.
- AL.11: suveiké degiklio trumpojo jungimo apsauga.
AL.28: darbo ciklo pertraukos stebéjimo jjungimas, priklausantis
nuo srovés ir laiko.
- AL.30: pirminés grandinés vir§srovés apsaugos suveikimas.
Atstatymas vyksta automatiskai, kai pasalinama aliarmo priezastis.
13jungus jrenginj, keleta akimirky gali pasirodyti jtampos apsaugos
jjungimas.

5. MONTAVIMAS
DEMESIO! VISUS ELEKTRINIY PRIJUNGIMY DARBUS
A ATLIKITE TIK TADA, KAl SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTA IR ATJUNGTAS NUO SROVES TIEKIMO.

ELEKTRINIUS PRISIJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATIRTIS TURINTYS
ARBA KVALIFIKUOTI DARBUOTOJAI.

PARUOSIMAS
ISpakuokite suvirinimo aparatg, sumontuokite pakuotéje esancias
atskiras dalis.

Kkahel

Griz j io ir gnybty suri
Pav.D

Suvirinimo kabelio ir elektrody laikiklio surinkimas
Pav.E

SUKIRINIMO APARATAS VIESOJI VIETA

Nustatykite suvirinimo aparato montavimo vieta taip, kad prie ausinimo

oro jéjimo ir iséjimo angy nebaty jokiy klitciy; tuo paciu sitikinkite, kad

nebaty jsiurbiami laidas dulkiy, koroziniy gary, drégmés ir pan.

Aplink suvirinimo aparata palikite ne maziau kaip 250 mm laisvos erdvés.
DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatykite ant lygaus

A pavirsiaus, kurio apkrova atitinka jo svorj, kad jis

psiversty ar nesi: u.

PRIJUNGIMAS PRIE ELEKTROS TINKLO

- Prie$ atliekant bet kokj elektros jungima, patikrinkite, ar suvirinimo
aparato gaminio duomenys atitinka jrengimo vietoje esantj tinklo
jtampa ir daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas tik prie srovés tiekimo sistemos,

kurios nulinis laidininkas yra jZzemintas.

Siekiant uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio salycio, naudokite tokio

tipo diferencinius jungiklius:

- Atipo ( ) vienfazéms prietaisams.

Siekiant atitikti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus,
rekomenduojama suvirinimo aparatg prijungti prie srovés tiekimo
tinklo jungciy, kuriy varza yra mazesné nei:

Zmax = 0,47 omo (80A - 100A).
Zmax=0,250mo (110 A-180A).
- Suvirinimo  aparatas neatitinka
reikalavimy.

Jei ji prijungiama prie viesojo srovés tiekimo tinklo, montuotojas arba
vartotojas privalo patikrinti, ar suvirinimo aparatas galima prijungti (jei
reikia, kreiptis j srovés tiekimo tinklo operatoriy).

standarto  |EC/EN  61000-3-12

Kistukas ir lizdas
Maitinimo kabelio kistuka prijunkite prie tinklo lizdo, turincio saugiklius
arba automatinj jungiklj; specialig jzeminimo gnybta reikia prijungti prie
srovés tiekimo linijos jzeminimo laidininko (geltonai Zalios spalvos). 1
lenteléje (TAB.1) pateikti rekomenduojami létujy linijos saugikliy ampery
dydziai, parinkti pagal didziausig suvirinimo aparato nominalig srove ir
nominalig srovés tiekimo jtampa.
DEMESIO! Nesilaikant auks$¢iau nurodyty taisykliy,
gamintojo numatyta saugos sistema (I klasé) tampa
neveiksminga, o tai kelia dldel[ pavojy Zmonéms (pvz.,

elektros smugis) ir dai (pvz., gai

SUVIRINIMO GRANDINES PRIJUNGIMAI
DEMESIO!  PRIES  ATLIKDAMI  $IUOS  JUNGIMUS,
A ISITIKINKITE, KAD SUVIRINIMO APARATAS BUTY
I13JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO SROVES TIEKIMO.
1 lenteléje (1 LENT.) pateikti rekomenduojami suvirinimo kabeliy
parametrai (mm?), atsizvelgiant j didziausia suvirinimo aparato tiekiama
srove.
Be to:
Suvirinimo kabeliy jungtis iki galo jsukite j greitojo sujungimo lizdus
(jei yra), kad buaty uztikrintas nepriekaistingas elektrinis kontaktas;
priesingu atveju jungtys perkaisty, dél to greitai susidévety ir prarasty
efektyvuma.
Naudokite kuo trumpesnius suvirinimo kabelius.
Venkite naudoti metalines konstrukcijas, nepriklausancias apdirbamam
ruosiniui, kaip suvirinimo srovés grjztamojo kabelio pakaitalg; tai gali
bati pavojinga saugai ir duoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

SUVIRINIMO GRANDINES PRIJUNGIMAI MIG-| MAG REZIMU

Prijungi prie dujy b (jei doj.

Prisukite slégio reguliatoriy(*) prie dujy ballono voztuvo, jterpdami
specialy reduktoriy, pateikta kaip prieda, kai naudojamos argono dujos
arba argono ir CO, misinys.

Prijunkite dujy jleidimo vamzdelj prie reduktoriaus ir priverzkite Ziedg.
Pries atidarydami baliono voztuva, atsukite slégio reguliatoriaus
reguliavimo Zieda.

(¥) Priedas, kurj reikia jsigyti atskirai, jei jis néra pateiktas su produktu.

Kkahaeli

Suvirinimo srovés grjz j prij
Jj reikia prijungti prie suvirinamojo ruosinio arba metalinio stalo, ant kurio
jis stovi, kuo ar¢iau suvirinamos jungties.
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degiklis
Pries pirma kartg jdedant vielg, ja reikia paruosti, nuimant antgalj ir
kontaktinj vamzdelj, kad viela lengviau iseity.

I3orinis poliskumo keitimas Pav. B

Suvirinimas BE DUJY (FLUX):

- Prijunkite greitojo sujungimo kistuka (pav. B-6) prie neigiamos (-)
greitojo sujungimo lizdo (pav. B-5).

- Prijunkite grjztamojo srovés kabelj prie teigiamos greitojo jungimo
lizdo (+) (pav. B-4).

1\

- ' Dujinis suvirinimas (MIG-MAG):
- Prijunkite greitojo jungimo kistuka (pav. B-6) prie teigiamos (+)
greitojo jungimo lizdo (pav. B-4).
- Prijunkite grjztamojo srovés kabelj prie neigiamos greitojo jungimo
lizdo (-) (pav. B-5).

SUVIRINIMO GRANDINES PRIJUNGIMAI MMA REZIMU

Beveik visi dengti elektrodai turi bati prijungti prie generatoriaus
teigiamojo (+) poliaus; isimtinai prie neigiamojo (-) poliaus - elektrodai su
ragstiniu dengimu. Patikrinkite, ar elektrody dézutéje nurodyta teisinga
elektrody naudojimo poliskumas.
Suvirinimo gnybto ir elektrody laikiklio kabeli:

Ant gnybto yra specialus spaustukas, skirtas prlspaustl atvirg elektroda.
Sis kabelis turi bati prijungtas prie teigiamo arba neigiamo gnybto,
priklausomai nuo naudojamo elektrodo tipo (Pav. B-4) - (Pav. B-5).

Suvirinimo srovés grjz jo kabelio prij

- Jis turi bati prijungtas prie suvirinamojo ruosinio arba metalinio stalo,
ant kurio jis stovi, kuo arciau atliekamo suvirinimo jungties. Sis kabelis
turi bati prijungtas prie teigiamo arba neigiamo gnybto, priklausomai
nuo naudojamo elektrodo tipo (pav. B-4) - (pav. B-5).

SUVIRINIMO GRANDINES PRIJUNGIMAI TIG REZIMU
Degiklio prijungimas
- |kiskite srovés laidg j tam skirtg greitojo sujungimo gnybta (-).
Suvirinimo srovés grjz jo kabelio prij
- Jis turi bati prijungtas prie suvirinamojo ruosinio arba metalinio stalo,
ant kurio jis stovi, kuo arciau suvirinamos jungties.
Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto su simboliu (+).

Prij i prie dujy b

- Prisukite slégio reguliatoriy prie dujy baliono voztuvo, prireikus
jterpdami specialy reduktoriy, pateikta kaip prieda.

- Prijunkite dujy jleidimo Zarna prie reduktoriaus ir priverzkite pridedama
spaustuka.

- Pries atidarydami baliono voztuva, atsukite slégio reguliatoriaus
reguliavimo Zieda.

- Atidarykite baliong ir nustatykite dujy srautg (I/min) pagal
rekomenduojamus naudojimo duomenis, zr. lentele (5 lentelé);
dujy srautg galima reguliuoti suvirinimo metu, visada sukant slégio
reguliatoriaus Zieda. Patikrinkite, ar vamzdziai ir jungtys yra sandaras.

DEMESIO! Baigus darba, visada uzdarykite dujy baliono
voztuva.

SIULO RITES |DEJIMAS (Pav. F)
DEMESIO! PRIES PRADEDANT SIULO JKROVIMO DARBUS,
A ISITIKINKITE, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTA
IR ATJUNGTAS NUO SROVES TIEKIMO.
PATIKRINKITE, AR SIULO TRAUKIMO RITINIAI, SIULO VADOVAS IR DEGIKLIO
KONTAKTO VAMZELIS YRA TEISINGAI SUMONTUOTI, IR AR JIE SKERSMEN]
IR TIPA SUKRITOJUSIAMAS. VERIANT SIULA NEDEVEKITE APSAUGINIY
PIRSTINIY.
Atidarykite rités skyriaus dureles.
- Uzdékite sialo rite ant rités; jsitikinkite, kad rités traukimo kaistis yra
tinkamai jdétas j tam skirta anga (1a).
Atlaisvinkite sléginj (-ius) ritinélj (-ius) ir atitraukite jj (-us) nuo apatinio
(-iy) ritinélio (-iy) (2a-b);
- Patikrinkite, ar traukimo ritinélis (-liai) tinka naudojamai sialai (2c).
Atlaisvinkite sitlo gala, nupjaukite deformuota jo gala, kad pjavis baty
lygus ir be atplaisy; pasukite rite pries laikrodzio rodykle ir jkiskite sitlo
gala j jéjimo sialo kreiptuva, jstumdami jj 50-100 mm j degiklio jungties
sidlo kreiptuva (2d).

- Perstatykite prieSpriesinj (-ius) ritinj (-ius), nustatydami vidutinj
spaudima, patikrinkite, ar viela yra teisingai jdéta j apatinio (-iy) ritinio
(-iy) griovelj (-ius) (3).

Nuimkite antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

- Jjunkite suvirinimo aparato kistukg j srovés tiekimo lizdg, jjunkite
suvirinimo aparatg, paspauskite degiklio mygtuka ir palaukite, kol
vielos galas, praeidamas visg vielos kreipiamaja, islis 10-15 cm i$
degiklio priekio, tada atleiskite mygtuka.

f DEMESIO! Atliekant $iuos veiksmus viela yra po jtampa ir

veikia mechaniné jéga; todél, nesiimant atitinkamy
atsargumo priemoniy, gali kilti elektros
J pavojus ir gali yti elektros lankai:

- Nenukrelpk|te degiklio angos j kiino dalis.

Negalima priartinti degiklio prie baliono.

Veél pritvirtinkite kontaktinj vamzdelj ir antgalj (4b) prie degiklio.

- Patikrinkite, ar viela i$siskleidzia tolygiai; nustatykite ritiniy slégj ir rités
stabdyma iki maziausiy galimy ver¢iy, patikrindami, ar viela neslysta
griovelyje ir ar stabdant traukimg vielos kilpos neatsileidzia dél per
didelés rités inercijos.

- Nukirpkite is purkstuko iseinancio sidlo galg 10-15 mm.

Uzdarykite rités skyriaus dureles.

smaugio,

1

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS)

Vielos issilydymas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpujy sujungimy
vielos galui esant lydymosi voneléje (iki 200 karty per sekunde). Laisvas
vielos ilgis (stick-out) paprastai yra nuo 5 iki 12 mm.

Milteliné viela
- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8-0.9mm
- Naudojamos dujos: Jokiy

Anglinis plienas ir mazai legiruotas plienas (tik daugiaprocesiné versija)
- Naudojamos vielos skersmuo: 0.6 - 0.8mm
- Naudojamos dujos: CO, arba misiniai Ar/CO,
Neradijantys plienai (tik daugiaprocesiné versija)

- Naudojamos vielos skersmuo:

- Naudojamos dujos:

Aliuminis (tik daugiaprocesiné versija)
- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 mm
- Naudojamos dujos: Ar

0.8 mm
Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) misiniai

APSAUGINES DUJOS (jei numatyta)
Zitréti 2 LENT.

SINERGISKAS VEIKIMAS:

STORIO NUSTATYMAS

Storis nustatomas rankenéle (pav. C-6), kuri parenka ir reguliuoja
suvirinimo galig pagal laksto storj ir tuo paciu metu veikia traukimo greitj
bei j priedinj vielg perduodama srovés kiekj (sinergija).

SIULO GREICIO REGULIAVIMAS

Tiksli traukimo grei¢io reguliavimas atlieckamas rankenéle (pav. C-6),
kuri parenka ir reguliuoja vielos iséjimo i3 degiklio greitj, neperzengiant
numatyto sinergijos diapazono.

SIULES FORMOS REGULIAVIMAS

Sialo formos reguliavimas atliekamas rankenéle (pav. C-6), kuri parenka
ir reguliuoja jtampa, taigi ir lanko ilgj, nustatydama didesnj arba mazesnj
temperataros tiekima suvirinimui.

I& Jei sialas yra pernelyg isgaubtas, tai reiskia, kad Silumos tiekimas
yra nepakankamas ir suvirinimas yra,3altas’, su menku jsiskverbimu. Todél
reikéty Siek tiek sumazinti jtampg (pasukant rankenéle pries laikrodzio
rodykle, neigiamos parametry reiksmés), kad sutrumpintuméte lanka,
sutelktuméte Silumg ir paskatintuméte didesnj lydyma bei jsiskverbima.

Ik Jei sitlas yra pernelyg jgaubtas, tai reiskia, kad silumos tiekimas yra
per didelis ir suvirinimas yra pernelyg karstas’, su dideliu jsiskverbimu.
Todél reikéty padidinti jtampos parametra (pasukant rankenéle pagal
laikrodzio rodykle, teigiamus parametro vertes), kad pailgintuméte lanka,
sumazintuméte silumos koncentracija ir gautuméte lygesne sitile.

7. MMA SUKIMAS: PROCEDUROS APRASYMAS

BENDRI PRINCIPAI

- Batina vadovautis gamintojo nurodymais, pateiktais ant naudojamy
elektrody pakuotés, kuriuose nurodyta teisinga elektrodo poliskumas
ir atitinkama optimali srové.

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama atsizvelgiant | naudojamo
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elektrodo skersmenj ir norima atlikti jungties tipa.

- Atkreipkite démesj, kad esant tam paciam elektrodo skersmeniui,
didelés srovés vertés bus naudojamos suvirinant horizontaliai, o
suvirinant vertikaliai arba vir$ galvos reikés naudoti mazesnes sroves.

- Suvirinto jungimo mechanines savybes lemia ne tik pasirinktas srovés
stipris, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, greitis
ir atlikimo padétis, elektrody skersmuo ir kokybé (siekiant tinkamai
iSsaugoti elektrodus, juos reikia laikyti sausoje vietoje, apsaugotus
specialiuose jpakavimuose ar konteineriuose).

DEMESIO:
Priklausomai nuo elektrody markes, tipo ir apvalkalo storio, dél paties
elektrodo sudéties gali pasireiksti lanko nestabilumas.

PROCEDURA

- Laikydami kauke PRIES VEIDA, elektrody galiuka patrinkite ant
suvirinamojo ruosinio, atlikdami judesj, tarsi uzdegtuméte degtuka; tai
yra teisingiausias budas uzdegti lanka.

DEMESIO: NEMUSKITE elektrodo j detales; kyla pavojus pazeisti jo
danga, o tai apsunkinty lanko uzdegima.

Kai tik uzdegsite lanka, stenkités islaikyti atstumg nuo ruosinio,
lygy naudojamo elektrodo skersmeniui, ir islaikykite $j atstuma
kuo pastovesnj visg suvirinimo metu; nepamirskite, kad elektrodo
pasvirimas judéjimo kryptimi turi bati apie 20-30 laipsniy.

Baigus suvirinimo sitle, elektrodg Siek tiek atitraukite atgal, palyginti
su judéjimo kryptimi, virs kraterio, kad uzpildytuméte, tada greitai
pakelkite elektroda i$ lydalo vonios, kad lanko degimas nutrakty
(Suvirinimo sialés aspektai - pav. G).

8.TIG DC SUKIMAS: PROCEDUROS APRASYMAS

BENDRI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas tinka visiems mazai ir labai legiruotiems anglies
plienams bei sunkiems metalams - variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams.
TIG DC suvirinimui su elektrodo poliumi (-) paprastai naudojamas
elektrodas su 2 % cerio (pilkos spalvos juostelé).

Volframo elektroda reikia asiai nuslifuoti slifavimo disku, uztikrinant, kad
jo virsané baty idealiai koncentriska, siekiant iSvengti lanko nukrypimy.
Svarbu $lifuoti isilgine elektrody kryptimi. Sia operacija reikia kartoti
periodiskai, priklausomai nuo elektrody naudojimo ir nusidévéjimo, arba
kai jie buvo netycia uztersti, oksiduoti arba netinkamai naudojami. Norint
atlikti kokybiska suvirinima, batina remtis 6 lentele, kurioje nurodytas
elektrody skersmuo, srové ir dujy srautas, priklausomai nuo suvirinamojo
sluoksnio storio. |prastas elektrodo issikiSimas i$ keraminés tatos yra 2-3
mm, o kampiniam suvirinimui jis gali siekti 8 mm. Suvirinimas vyksta
lydant jungties krastus. Tinkamai paruostiems ploniems sluoksniams (iki
mazdaug 1 mm) papildomos medziagos nereikia.

Storesniems sluoksniams reikalingos tos pacios sudéties kaip pagrindiné
medzZiaga ir tinkamo skersmens elektrody lazdelés, tinkamai paruosus
jungties krastus.

Siekiant sékmingo suvirinimo, rekomenduojama, kad detalés buaty
kruopsciai nuvalytos ir be oksido, aliejy, riebaly, tirpikliy ir pan.

PROCEDURA (UZDEGIMAS LIFT)

Nustatykite norima suvirinimo srovés stipruma naudodami rankenéle

C-6;

Suvirinimo metu srove pritaikykite prie faktinio Siluminio kravio.

Patikrinkite, ar dujos isteka tinkamai.

- Elektros lankas uzdegamas, kai volframo elektrodas palie¢ia suvirinama
detale ir nuo jos atsitraukia. Toks uzdegimo budas sukelia maziau
elektromagnetiniy trukdziy ir sumazina volframo intarpus bei
elektrodo nusidévéjima iki minimumo.

- Elektrodo galiukg $velniai prispaudziant priglauskite prie ruosinio.

13 karto pakelkite elektrodg 2-3 mm, taip uzdegdami lanka. Suvirinimo

aparatas i$ pradziy tiekia maza srove, o véliau automatiskai pradeés tiekti

nustatyta suvirinimo srove.

- Norédami nutraukti suvirinimg, greitai pakelkite elektroda nuo ruosinio.

9. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES ATLIKDAMI PRIEZIDROS DARBUS,
A ISITIKINKITE, KAD SUVIRINIMO APARATAS BUTY ISJUNGTA
IR ATJUNGTAS NUO SROVES TIEKIMO.

IPRASTINE PRIEZIORA
|PRASTA PRIEZIURA GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

degiklis
- Venkite degiklio ir jo laido padéjimo ant kar$ty detaliy; tai gali sukelti

izoliaciniy medziagy lydymasi ir greitai sugadinti degiklj;

- Reguliariai tikrinkite dujy vamzdZiy ir jung¢iy sandaruma;

- Kiekvieng karta keiciant vielos rite, iSpaskite sausa suspausta org (maks.
5 bar) j vielos kreipiamaja movg ir patikrinkite jos vientisuma;

- Prie$ kiekviena naudojima patikrinkite degiklio galiniy daliy - antgalio,
kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus — nusidévéjima ir montavimo
teisinguma.

Vielos tiektuvas

- Daznai tikrinkite vielos traukimo ritiniy nusidévéjima, periodiskai
pasalinkite metalines dulkes, susikaupusias traukimo zonoje (ritiniai ir
iéjimo bei iséjimo vielos kreipiamieji).

NEJPRASTINE PRIEZIURA

NE|PRASTA PRIEZIORA TURI ATLIKTI TIK ELEKTRO-MECHANIKOS
SRITYJE PATYRE ARBA KVALIFIKUOTI DARBUOTOJAI, LAIKYDAMIESI
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO

A PLOKSTES IR PATEKANT | SUVIRINIMO APARATO VIDY,

ISITIKINKITE, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTA

IR ATJUNGTAS NUO SROVES TIEKIMO.

Bet kokie patikrinimai, atliekami suvirinimo aparato viduje esant

itampai, gali sukelti rimtg elektros smigj dél tiesioginio salycio

su jtampa turiné¢iomis dali ir (arba) suzaloji dél tiesiogini
salycio su judanciomis dalimis.

- Periodiskai, bet ne reciau nei priklausomai nuo naudojimo intensyvumo
ir aplinkos dulkétumo, apziarékite suvirinimo aparato vidy ir pasalinkite
ant transformatoriaus, reaktoriaus ir lygintuvo susikaupusias dulkes,
naudodami sauso suspausto oro srove (maks. 10 bar).

- Nenukreipkite suspausto oro srauto j elektronines plokstes; jas valykite

labai minkstu Sepetéliu arba tinkamais tirpikliais.

Tuo paciu patikrinkite, ar elektros jungtys yra gerai priverztos ir ar laidy

izoliacija néra pazeista.

Baigus siuos darbus, vél sumontuokite suvirinimo aparato skydelius,

tvirtai priverzdami tvirtinimo varztus.

Visiskai vengti suvirinimo darby, kai suvirinimo aparatas yra atidarytas.

- Atlikus technine priezilrg ar remontg, atkurkite jungtis ir laidus taip,
kaip jie buvo i$ pradziy, pasirapindami, kad jie nesiliesty su judanciomis
dalimis ar dalimis, kurios gali pasiekti aukstg temperatara. Visus laidus
suridkite taip, kaip jie buvo i$ pradziy, pasirapindami, kad aukstos
jtampos pirminés grandinés jungtys baty gerai atskirtos nuo zemos
itampos antrinés grandinés jungciy.

Naudokite visas originalias poverzles ir varztus, kad vél uzdarytuméte
korpusa.

9

10. GEDIMY PAIESKA

JEI |RENGINYS VEIKIA NETINKAMAI, PRIES ATLIKDAMI ISSAMESN]

PATIKRINIMA ARBA KREIPDAMIESI | SAVO APTARNAVIMO CENTRA,

PATIKRINKITE, AR:

- Kai pagrindinis jungiklis yra ,ON" padétyje, atitinkama lemputé turi

degti; jei taip néra, gedimas paprastai yra srovés tiekimo linijoje

(kabeliai, lizdas ir (arba) kistukas, saugikliai ir pan.).

Ar nedega geltona lemputé, signalizuojanti apie perkaitimo, per mazos

ar per didelés jtampos arba trumpojo jungimo apsaugos jsijungima.

- Jsitikinkite, kad laikotés nominalaus pertraukimo daznio; jei suveiké
termostatiné apsauga, palaukite, kol suvirinimo aparatas nataraliai
atves, patikrinkite ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinkite tinklo jtampa: jei verté yra per didelé arba per maza,

suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinkite, ar néra trumpojo jungimo suvirinimo aparato iséjime:

tokiu atveju pasalinkite gedima.

- Patikrinkite, ar suvirinimo grandinés jungtys yra atliktos teisingai, ypac

ar masés laido gnybtas yra tinkamai prijungtas prie ruosinio ir ar tarp jy

néra izoliaciniy medziagy (pvz., dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir jy kiekis yra teisingas.
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KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PIDEVKEEVITUSSEADE FLUX KAAREGA, MIG-MAG JA MMA KEEVITUSEKS,
PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS

Markus: Jargnevas tekstis kasutatakse mdisteid "Keevitusseade" ja
"Multiprotsess keevitusseade" FLUX, MIG-MAG JA MMA keevitusteks ette
nahtud mudelite puhul.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

K aadi | ja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamlsest ning informeeritud kaarkeevitusega
I riskid. del kaitsejuhi ja

hédaabi protseduuridest.
(Vlldata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
ks. Osa 9: Paig jak ine”).

/N

- Vidltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.
Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage
keevi paraat vilja ja lahutage vooluvérgust.
- Te igaldamisega k d elektrit66d of 'mide

kestusest.

ja P

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud ldahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.
See on lisel av kandes tooks ettendhtuid kindaid,
id, peal ja rii id ning seistes vastava
platvorml voi isoleeritud mati peal.
Ultraviolettkiirgus on kantserogeenne, nagu on éra
toodud monugraaﬁas IARC 118; samuti véib uItravaett- ja
hj da silmi ja tekitad, hapél
Kaltske alati silmi eesklrja EN 175 kohaselt maskltele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI
EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI
EN 12477) véltimaks naha kokkupuudet keevitusk e poolt
tekitatava ultraviolett véi infrapunase kiirgusega; keevituskaare
ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.
Miira: Juhul, kui eriti i keevit: gevuse
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapaevaselt
b on vérdne véi iiletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
Juaalseid kai hendeid (Tab. 1).

OREOEX®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD
Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri-

ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema ithendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas véi niiskes keskkonnas ja

ja gnetvélju (EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja
keevitusseadme enda iimbruses EMF vilja.
Elektromagnetviljad voivad d oned
tood (nditeks ud imol. hi isap
metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele votta

meditsiini: d

did
aadid,

vihma kées. bivad kait oud. Néiteks keelata juurdepéas keevit d
- Arge | Vi d isolatsiooniga véi 16d l  kasutuspiirk le véi individuaalse riski hindamine keevitaj
iihendustega kaable|d puhul.
\ See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele
pr
= Pole tagatud vastavus piirangutele, mis puud d ini
- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad kokkupuud elektromagnetvaljadega koduses keskkonnas.
v6i milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid. Viimaks kokkupuudet keevi hel tekitatud EMF viljadega
- Viltige kloorilahustiga puh ud pindade peal voi d koik tootajad jargima jirgnevalt dra toodud
sarnaste kemikaalide ldheduses. néudeid:
- Argel ge surve all ol hutite peal. - la bleid hel. Voimalusel fikseerima
- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid). - ha keevit helast voimalikult kaugel;
- Hoidke gaasiball kaugel jusallikatest, kaasaarvatud - mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist véi kere

aiksekiirgusest (kui kasutusel).

KEEVITUSSUITS VOIB OLLA OHTLIK

Keevnamlsel tekkiv suits sisaldab murglseld gaase]a aure.

Ki isaldab vahktobe pohj d aineid, nagu

on éara toodud mnnngraaﬁas 118 (Ral heli

IARC

umber;
arge keewtage viibides kerega keset keevitusahelat;
kaablit samal kerepoolel;
- ithendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga,
véimalikult Idhedale sooritatavale iihendusele;
mitte k dme ldhedal;
koik téotajad peaksid jargima EMF andmelehel esitatud n6 id

- keevit

L .
keevi

Vahiuuringute Agentuur).

Keevitusuitsu miirgisus soltub jargmistest teguritest:
- keevitamiseks kasutatavad metallid;

- elektroodid ja keevitustraat;

- katted;

puhast hendid

rasvat

- kasutatav keevitusprotsess.

Koik operaatorid p d jargima allpool loetletud noudeid , et

vahendada keevit issehi i

- hoidke pea keevitussuitsust eemal;

- éarge hingake sellist suitsu sisse;

- tagage kaare ldhed piisav ok hetus voi hendid
keewtussultsu korvaldamiseks;

did jms;

p hetuse korral k ge elektriliselt ventileeritava
iga keevit ki
SeIIeks et tdita (EL) 2019/130 dlrektu i: tootajate kaltsmme tool
voi g kokk
ohtude eest on vaja ilist Iﬁl‘ i keevitusaurude

kokkupuute piirnormide hindamiseks séltuvalt nende koostisest,

kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20%
alla lubatud miinimumvééartust:d =15 cm.

/o

- Aklassi seade:

Kéesolev keevi de vastab le, mille tehniline standard
b ainultt66 ja professi Isel eemérgil | |
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline uhllduvus
tes ja otse eluh id var dalpingevérku

iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
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Ulaltoodud keevitustéo tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
h&daohu korral abi anda.

PEAVAD olema varustatud

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.
Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega
ja keskonna temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt

vastavalt seaduse "EN 60974-9: Sead

jaatumi: vedelikku véi tilhjendage hiidroseade
tehniliste kaitsevahenditega ja paak vedelikust taielikult.
d keevitusk ega K ge alati sobivaid vahendeid i kai isek iisk

Peatiikis 7.10;

| itamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.”
A.8;A.10 dra toodule.

- PEAB olema keelatud keevi

hoidva op iga (na

- PEAB olema keelatud k

maaga, véljaarvatud juhul, kuion kasutuselvastavkaltseplatvorm.

mustuse ja korrosiooni eest.

)i ¢

mmmm JAATMETE KAITLEMINE
Kasutusea Ioppedes arge korvaldage seda keevitusseadet koos

- ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE: p ispriigiga.
i mitme i aadiga sama di voi K j on kol selle elektriseadme viima eletktriseadmete
elektriliselt ihendatud elementide korral véib poh da ohtliku korvaldamise ja ka | kesk Voi poorduma

tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt lubatud vairtuse.
Vajalik on, et eksperdist k ja viiks instr
labi mootmised, tehes kindlaks voimalikud riskifaktorid ja
v0|mallku seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

L d.

' ks. 9. osa: Paigaldus ja k ” punktis 7.9 ette
néhtud kai mete k levétu.
TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME UMBERKUKKUMINE: g k i aat
IIUI I k I i | vast idi

juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude vahed jne.) ek5|srteer|b
seadme iimberkukkumise oht.

VAARKASUTUS: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud toodeks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

- POLETUSE OHT
Méned keevitaja osad (poleti, elektroodihoidiku klamber) ja
iimbritsevad alad véivad saavutada temperatuuri, mis iiletab
65°C:on vajalik kasutada kaitseriietust.
Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

VAARKASUTUS: keevit d ! i hi
kui ithe to6taja poolt on ohtlik.

KEEVITUSSEADME  NIHUTAMINE: kindl g gaasiball
alati bi hendi abil ki ks selle juhuslikke
umberminekuid (kui on kasutusel).

Py

On keelatud ri da keevit det k des selleks |

P P

d

Keevi paraadi kaitsed ning

liikuvad osad ja traadi
et d hhanism p d olema omal kohal enne toiteallikaga
iihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehh liikuvate
osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:
- Rullide ja/véi traadi si juhiku viljavah

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;
- Hammasrataste 6litamine.

PEAB  KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

LULITATUD JA

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

- Kasutage keevitusseadet liksnes jdrg
korral:

umbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

ohuniiskus ei lileta 40°C juures 50%;

ohuniiskus ei tileta 20°C juures 90%;

Umbritsev 6hk peab olema vaba tol h id

korrosiivsetest ainetest jms.

.

.

LADUSTAMINE
- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis voéi ilma)
kinnistesse ruumidesse.

d d

kauplusse, kust seade sai ostetud maérus p
iiksnes Euroopa Liidu territooriumil koérvaldatavaid seadmeid
(WEEE).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade on kaarkeevituseks moeldud vooluallikas, mis on
spetsiaalselt loodud FLUX-keevituseks, kasutades taitetraate, mis sobivad
kasutamiseks ilma kaitsegaasita.

Keevitusseade on ette ndhtud ka susinikterasest voi madalsusinikterasest
terase MAG-keevitamiseks CO,-kaitsegaasiga voi argon-CO,-seguga,
kasutades tais- voi taidetud (torukujulisi) keevitustraate.

Lisaks sobib see roostevabade teraste MIG-keevitamiseks argoniga +
1-2% hapnikuga ja alumiiniumi keevitamiseks argoniga, kasutades
keevitatavale detailile sobiva koostisega elektroodtraati.

See sobib eriti hasti kergkonstruktsioonide ja autokere toddeks, tsingitud,
kérge pingetaluvusega (kérge voolavuspiiriga), roostevabast terasest ja
alumiiniumist lehtmetalli keevitamiseks.

Keevitusseade on ette nahtud ka alalisvoolu (DC) TIG-keevituseks,
kontaktiga kaare stiitamisega (LIFT ARC reziim), koigi teraste (susinik-,
madal- ja korgsusinikteras) ning raskmetallide (vask, nikkel, titaan ja
nende sulamid) puhta argoniga (99,9%) voi erijuhtudel argon-heeliumi
seguga. Seade on ette ndhtud ka alalisvoolu (DC) MMA-keevituseks
kaetud elektroodidega (rutiil-, happelised, aluselised).

PEAMISED OMADUSED

FLUX

- Sinergiline (automaatne) t66;

- Automaatne l6plik pélemisaeg (Burn-back) séltuvalt traadi kiirusest;
Termostaatiline kaitse;

- Kaitse juhuslike lihiste vastu, mis on tingitud poleti ja massi
kokkupuutest;

Kaitse ebanormaalsete toitepingete vastu (liiga korge voi liiga madal
toitepinge);

MIG-MAG

- Polaarsuse poore (Flux-keevitus);

MMA

- Eelseadistatud hot start, arc-force ja anti-stick funktsioonid;

- Soovitatava elektroodi labimd6du nditamine vastavalt keevitusvoolule;
TIG

- Kaivitamise juhtimine, LIFT-sttide;

- Luhisvoolu kontroll;

- Soovitatava elektroodi labimé6du naitamine vastavalt keevitusvoolule;

SEERIATARVIKUD

- poleti;

- tagasivoolukaabel koos maandusklambriga;
- tagasivoolukaabel koos elektroodiklemmiga;

TARVIKUD TELLIMISEL

- Argoonballooni adapter;

- Automaatselt tumenev mask;
- MIG-MAG keevituskomplekt;
- MMA-keevituskomplekt;

- Rullide ja tarvikute komplekt;

3.TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja toovoime kohta leiate
seadme andmeplaadilt alljérgnevate téhendustega:
Pilt. A
1-  Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.
2- Valmistaja nimi ja aadress.

ohutus- ja
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3-  Mudeli nimi.

4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

5- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

6- Sumbol S: nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste
ldheduses).

7- Toiteliini sumbol:
1~: tihefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

8- Kere kaitsetase.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

= 1} ax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- 1,4 Reaalne toitevool.

10- Elektrististeemi to6voime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

- X :Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on
voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub
%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d,
4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,
tilekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni
seadme temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hddavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

12- -——=}: Liini kaitseks ettenadhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

13- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille téhendus on selgitatud
peatiikis 1” Kaarkeevituse tldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud néiteplaadil on néidatud ainult siimbolite ja vaartuste

tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

seadme andmeplaadilt.

MUUD TEHNILISED ANDMED:

- Keevitusseade: vt tabel 1 (TAB. 1)

- KESKMINE KEELDE JA GAASI TARBIMINE: vt tabel 2 (TAB. 2)
- MIG-péleti: vt tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTROODIHOIDJA: vt tabel 4 (TAB. 4)

- TIG-poleti: vt tabel 5 (TAB. 5)

Keevitusseadme kaal on esitatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. Keevitusseade
JUHTIMIS-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED.

Keevitusseade (Joonis B)

Esikdiljel:

1-  Juhtpaneel (vt kirjeldust).

2-  Keevituskaabel ja keevituspoleti.

3-  Kaabel ja maandusklamber.

4-  Positiivne (+) kiirihendus keevituskaabli ihendamiseks.

5-  Negatiivne (-) kiirihenduskeermestus keevituskaabli thendamiseks.
6- Poletiga Uhendatud kiirihendus.

Tagakiiljel:

7- Pealiiliti ON/OFF.

8- Kaitsgaasi toru thendus.
9- Toidekaabel.

Rullikupesal:

10- Rull (traadi rull @ 100 mm).

11- Traadi tdombamisseade.

KEEVITUSSEADE JUHTPAINEL (Joonis C)

1- LED néitab, et vorgupinge on olemas.

2- Hairet naitav LED (ohutust termostaadi rakendumine, lthis
poletite ja maanduskaabli vahel juhtme reZiimis, antistick MMA

reziimis, Ule- voi alaping).

3- LED néitab pinget ja valjundvoimsust.

MG
maG I

FLUXOK
4- T MIG/MAG (GAS), FLUX taidetud traadi (NO GAS), MMA, TIG

keevitusprotsessi valiku- ja naidikunupp.
Fe

5- 2; Nupp laaditud keevitustraadi materjali ja labim6odu (@ mm)
valikuks ja nditamiseks, kui keevitus on aktiivne reziimides MIG/MAG,
FLUX.

Fe (tditetraat, teras), Al (alumiinium), Ss (roostevaba teras).

6- Nupp valikuks ja reguleerimisnupp poéhiliste keevitusparameetrite

jaoks.

m MMA-reziimis aktiivne Arc-Force-parameeter (reguleerimine 0
/100, tehase seadistus 50).

Peamine parameeter, mis on seotud keevitatava materjali
paksuse valikuga, aktiivne MIG/MAG ja FLUX reziimides
(reguleerimine 0,6 / 3 mm).

Aktiivne vooluparameeter koéigile protsessidele spetsiifiliste
reziimidega (MIG/MAG ja FLUX reZiimides automaatne reguleerimine
vastavalt protsessile ja stinergiale, kuvatav vaartus A-s).

Traadi kiiruse stnergia vaartuse reguleerimise parameeter

(aktiivne  MIG/MAG ja FLUX reziimides), (maksimaalne
reguleerimisvahemik, kui siinergia tingimused seda lubavad 2 / 13
m/min).

= Kaarpinget ja soojuskoormust/sulamist reguleeriv parameeter,
aktiivne MIG/MAG ja FLUX reziimides (reguleerimisvahemik -10 / 0
/+10, tehase seadistus 0).

Tahestikuline ekraan valitud parameetri vaartuse kuvamiseks.
Tapsustavad teenindussonumid alfanumeerilisel ekraanil (joonis
C-7):

- AL.1:esmase vooluahela termokaitse rakendumine.

AL.2: sekundaarvoo termokaitse rakendumine.

- AL.3:toide Ulepinge kaitse rakendumine.

- AL.4: toide alapinget kaitsev sekkumine.

- AL.8: abipinge véljaspool lubatud vahemikku.

- AL.10: valjundi tlevoolu kaitse rakendumine.

- AL.11: poleti ja toodeldava detaili vahel.

- AL.28: t66tstikli pausi jalgimine voolu ja aja alusel.

- AL.30: primaarvooluahela lilevoolukaitse rakendumine.
Taastamine toimub automaatselt, kui hdire pohjus on kérvaldatud.
Seadme vaéljalilitamisel on normaalne, et moneks hetkeks ilmub
pingekaitse rakendamine.

~N
h

5. PAIGALDAMINE
TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK  PAIGALDUS- JA
A ELEKTRILISED UHENDUSTOOD  AINULT SIS, KUI
KEEVITUSSEADE ON TAIELIKULT VALJALULITATUD JA
TOIDEVORGUST LAHUTATUD.

ELEKTRIUHENDUSED TOHIB TEHA AINULT KOGEMUSLIK VOI
KVALIFITSEERITUD PERSONAL.

PAIGALDAMINE
Pakendage keevitusseade lahti ja monteerige pakendis olevad eraldi
osad.
Tagasivoolukaabli ja ki
Joonis D

Keevituskaabli ja elektroodiklemmide kokkupanek
Joonis E

Keevi d i
Valige keevitusseadme paigalduskoht nii, et jahutusohu sisse- ja
valjalaskeavade ees ei oleks takistusi; samal ajal veenduge, et seadmesse
ei imetaks juhtivat tolmu, s66vitavaid aure, niiskust jne.
Jatke keevitusseadme Gimber vdhemalt 250 mm vaba ruumi.

f TAHELEPANU! Paigutage keevitusseade tasasele pinnale,

mis suudab selle kaalu kanda, et véltida iimberminekut véi
ohtlikku nihkumist.

VORGUGA UHENDAMINE

- Enne mis tahes elektrithenduse tegemist kontrollige, et
keevitusseadme titibisildil olevad andmed vastaksid paigalduskohas
kattesaadavale vorgupingele ja sagedusele.
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- Keevitusseade tohib (ihendada ainult toiteallikaga, mille nulljuht on
maandatud.
Kaitseks kaudse kokkupuute eest kasutage jargmisi titipi kaitsellliteid:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele masinatele.

Standardile EN 61000-3-11 (Flicker) vastavuse tagamiseks soovitame
tihendada keevitusseadme toitevorgu liildestuspunkti, mille takistus on
vaiksem kui:

Zmax = 0,47 oomi (80A - 100A).

Zmax = 0,25 oomi (110 A- 180 A).

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

Kui see ihendatakse avalikku toitevorku, on paigaldaja voi kasutaja
kohustus kontrollida, kas keevitusseadet on voimalik Ghendada
(vajadusel konsulteerida jaotusvorgu haldajaga).

Pistik ja pistikupesa
Uhendage toitekaabli pistik kaitsmetega v6i automaatskaitsega
varustatud pistikupesaga; spetsiaalne maandusklemm tuleb ihendada
toiteliini maandusjuhtmega (kollakasroheline). Tabelis 1 (TAB.1) on
esitatud soovituslikud ampervaartused viivituskaitsmetele, mis on
valitud vastavalt keevitusseadme maksimaalsele nimivoolule ja toite
nimipingele.

TAHELEPANU! Eespool ni d glite eiramine
A muudab tootja poolt ette ndhtud ohutussiisteemi (klass I)

ebaefektiivseks, mis toob kaasa id ohte ini |

(+) poolusega; erandjuhul happekaetud elektroodid negatiivse (-)
poolusega. Kontrollige elektroodi diget polaarsust elektroodi karbil.

kaabli ithendamine kI ja elektroodipidajaga
Klemmil on spetsiaalne klamber, mis on moéeldud elektroodi palja osa
kinnitamiseks. See kaabel tuleb (ihendada positiivse voi negatiivse
klemmiga vastavalt kasutatava elektroodi titibile (joonis B-4) - (joonis
B-5).

Keevi

Keevi lu tagasivoolu kaabli iihend

- See tuleb ihendada keevitatava detailiga voi metallpinkiga, millele see
toetub, voimalikult 1ahedal keevitatavale liitekohtale. See kaabel tuleb
tihendada positiivse voi negatiivse klemmiga, séltuvalt kasutatava
elektroodi tlitibist (joonis B-4) - (joonis B-5).

TIG-REZIIMI KEEVITUSKONNA UHENDUSED
Poleti iihendamine
- Sisestage voolukaabel vastavasse kiirklambrisse (-).

Keevitusvoolu tagasivoolu kaabli iihendamine

- See tuleb Uhendada jootmisobjekti voi selle aluseks
metallpinnaga voimalikult Iahedal jootmiskohtadele.
See kaabel tuleb ihendada klemmiga, millel on stiimbol (+).

oleva

Uhendami iball

(nt elektrilook) ja esemetele (nt tulekahju).

KEEVITUSVORGU UHENDUSED
TAHELEPANU! ENNE JARGMISTE UHENDUSTE TEOSTAMIST
A VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE ON VALJALULITATUD JA
TOIDEVORGUST LAHUTATUD.

Tabelis 1 (TAB. 1) on esitatud soovituslikud vaartused keevituskaablite

jaoks (mm?-s) vastavalt keevitusseadme maksimaalsele valjundvoolule.

Lisaks:

- Keerake keevituskaablite pistikud kiirihendustesse (kui need on
olemas) taielikult sisse, et tagada taiuslik elektriline kontakt; vastasel
juhul tekib pistikute tGlekuumenemine, mis pohjustab nende kiire
kulumise ja tdhususe kaotuse.

- Kasutage voimalikult luhikesi keevituskaableid.

- Valtige toodeldava detaili osaks mitteolevate metallkonstruktsioonide
kasutamist keevitusvoolu tagasivoolukaabli asemel; see voib olla ohtlik
ja anda keevitamisel ebarahuldavaid tulemusi.

MIG-MAG-REZIIMI KEEVITUSVORGU UHENDUSED

Uhendus gaasiballooniga (kui seda k kse)

Kruvige rohuregulaator(*) gaasiballooni ventiilile, paigaldades vahele
spetsiaalse reduktori, mis on kaasas lisatarvikuna, kui kasutatakse
argooni véi argooni/CO, segu.

- Uhendage gaasi sissetulev toru réhuregulaatoriga ja pingutage
klambrit.

Lodvendage réhuregulaatori reguleerimisrongast enne gaasiballooni
ventiili avamist.

(¥) Lisatarvik tuleb osta eraldi, kui see ei kuulu toote komplekti.

Keevi | ivoolu kaabli ihend

9
See tuleb ihendada keevitatava detailiga voi metallpinkiga, millele see
toetub, voimalikult lahedal keevitatavale liitmikule.

poleti
Seadistage see esimese traadi laadimise ajaks, eemaldades otsiku ja
kontakttoru, et holbustada traadi véljumist.

Vilise polaarsuse vahetus Joonis B

GAASIVABA KEEVITAMINE (FLUX):

- Uhendage kiirpistik (joonis B-6) negatiivse kiirpistikupesaga (-)
(joonis B-5).

- Uhendage tangide tagasivoolukaabel positiivse kiiriihenduspesa (+)
kiilge (joonis B-4).

.

- ' GAAS-keevitus (MIG-MAG):
- Uhendage kiirpistik (joonis B-6) positiivse kiirpistikupesaga (+)
(joonis B-4).
- Uhendage tangide tagasivoolukaabel negatiivse kiiriihenduspesa (-)
kiilge (joonis B-5).

KEEVITUSVORGU UHENDUSED MMA-REZIIMIS
Peaaegu koik kaetud elektroodid tuleb thendada generaatori positiivse

9 9

- Kruvige réhuregulaator gaasiballooni ventiilile, kasutades vajadusel
lisatarvikuna kaasasolevat sobivat ileminekut.

- Uhendage gaasi sissetulev toru réhuregulaatoriga ja pingutage
kaasasolev kinnitusklamber.

- Enne gaasiballooni ventiili avamist keerake réhuregulaatori
reguleerimisréngas lahti.
- Avage balloon ja reguleerige gaasi kogust (I/min) vastavalt

soovituslikele kasutamisandmetele, vt tabel (TAB. 5); gaasivoolu saab
keevitamise ajal vajadusel reguleerida, kasutades alati rohuregulaatori
reguleerimisrdngast. Kontrollige torude ja ihendusdetailide tihedust.

TAHELEPANU! Sulgege t66 Idppedes alati gaasiball
ventiil.

TRAADI POOLI LAADIMINE (Joonis F)

ETTEVAATUST! ENNE LAADIMISE ALUSTAMIST

A KEEVITUSSEADETE LAADIMISEKS, KEEVITUSSEADE ON

VALJALULITATUD JA TOIDEVORGUST LAHUTATUD.

KONTROLLIGE, ET TRAATIDE VEEREMISRULLID, JUHIKU KATTEMATERJAL

JA  POLETI KONTAKTTORU VASTAB VALJAKUULUTATUD TRAADI

LABIMOODULELE JA TUUBILE NING ET NEED ON OIGESTI PAIGALDATUD.

TRAADI PAIGALDAMISE AJAL ARGE KANDKE KAITSEKINDEID.

- Avage poolikupesa luuk.

- Asetage niidipool rullile; veenduge, et rullile kinnitav tapp on Gigesti

paigutatud selleks ettendhtud avasse (1a).

Vabastage surverull(id) ja eemaldage need alumistest rullidest (2a-b);

- Kontrollige, et vedurirull(id) sobiks(id) kasutatava niidiga (2c).

Vabastage niidi ots, I6igake deformeerunud ots dra sirge ja sile 16ikega;

poorake pool vastupdeva ja viige niidi ots sissetulevasse niidijuhikusse,

surudes seda 50-100 mm siigavusele poleti niidijuhikusse (2d).

- Paigutage vasturull(id) tagasi, reguleerides nende survet keskmisele
tasemele, ja kontrollige, et traat oleks digesti paigutatud alumise(te)
rulli(te) soonde (3).

- Eemaldage otsik ja kontakttoru (4a).

- Uhendage keevitusseadea pistik toitepistikupesaga, liilitage
keevitusseade sisse, vajutage poéletiuppu ja oodake, kuni traadi ots
liigub kogu traadijuhiku labi ja ulatub 10-15 cm pdleti esiosast valja,
seejarel vabastage nupp.

ETTEVAATUST! Nende toimingute ajal on traat elektripinge

/\ all ja sellele avaldatakse mehaanilist joudu; seetottu voib

see sobi et binéude puudumisel p6hj d
elektrilo6gi ohtu, vigastusi ja elektrikaarte:

- Arge suunake péleti otsa kehaosade poole.

Arge viige péleti gaasiballooni lihedale.

- Paigaldage tagasi poletile kontaktvoolik ja otsik (4b).

Kontrollige, et niidi etteandmine oleks htlane; reguleerige rullide

survet ja kerimispidurit voimalikult madalale tasemele, kontrollides,

et niit ei libiseks soonikus ja et vedamise peatamisel ei I6dveneks
niidikeerud rullide liigse inertsuse tottu.

Loigake otsikust valjuv niidiots 10-15 mm pikkuseks.

Sulge spooli kambri luuk.

ponhJ
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6. KEEVITAMINE: TOIMINGU KIRJELDUS

SHORT ARC (ARCO CORTO)

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadiotsa jargnevate lthiste
t6ttu sulamisvannis (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-
out) jaab tavaliselt 5 ja 12 mm vahele.

Siidamikuga traat

- Kasutatavate traatide diameeter: 0.8-0.9mm
- Kasutatav gaas: Puudub
Susinik- ja dall itud terased (ainult multiprotsess versioon)

- Kasutatavate traatide diameeter: 0.6 -0.8 mm
- Kasutatav gaas: CO, véi Ar/CO, segud

Roostevaba teras (ainult multiprotsess versioon)

- Kasutatava traadi diameeter: 0.8mm
- Kasutatav gaas: segud Ar/O, véi Ar/CO, (1-2%)
Alumiinium (ainult multiprotsess versioon)

- Kasutatava traadi diameeter: 0.8 mm
- Kasutatav gaas: Ar

KAITSEGAAS (kus ette nahtud)
Vaata TAB. 2.

SUNERGILINE TOO:

PAKSUSE SEADISTAMINE

Paksuse seadistamine toimub nuppu (joonis C-6) abil, mis valib ja
reguleerib keevitusvoimsust vastavalt lehtmetalli paksusele ning mojutab
samal ajal tombekiirust ja lisatava traadi voolu tugevust (siinergia).

TRAADI KIIRUSE REGULEERIMINE

Tombe kiiruse tappisreguleerimine toimub nuppu (joonis C-6) abil,
mis valib ja reguleerib traadi véljumiskiirust poletist, jadades ettenahtud
stinergia vahemikku.

OMBLUSJOONE KUJU REGULEERIMINE

Keevisombluse kuju reguleerimine toimub nuppu (joonis C-6) abil,
mis valib ja reguleerib pinget ning seega ka kaare pikkust, maarates
keevitusele suurema voi vdiksema soojuskoormuse.

I& Kui keevisomblus on liiga kumer, tdhendab see, et soojuskoormus
on ebapiisav ja keevisémblus on ,kilm’, mille tulemuseks on véhene
sissetung. Seet6ttu on soovitatav pinget veidi vahendada (poorates
nuppu vastupdeva, parameetri negatiivsed vdartused), et lihendada
kaaret, kontsentreerida soojust ja soodustada suuremat sulamist ja
sissetungi.

L Kui keevisomblus on liiga kumer, tdhendab see, et soojuskoormus
on liiga suur ja keevisomblus on liiga ,kuum’, mille tulemuseks on suur
labitungivus.

Seega on soovitatav suurendada pinget (keerates nuppu péripdeva,
parameetri positiivsed vaartused), et pikendada kaart, vahendada
soojuse kontsentratsiooni ja saada tihtlasem keevisomblus.

7. MMA-KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

ULDISED POHIMOTTED

- On hédavajalik jargida kasutatavate elektroodide pakendil toodud
tootja juhiseid, mis nditavad elektroodi diget polaarsust ja vastavat
optimaalset voolu.

Keevitusvoolu tuleb reguleerida vastavalt kasutatava elektroodi
ldbimoaodule ja soovitud Ghenduse tudbile.

- Tuleb arvestada, et sama labimddduga elektroodide puhul kasutatakse
horisontaalsete keevituste korral suuremaid voolu véartusi, samas kui
vertikaalsete voi pea kohal tehtavate keevituste korral tuleb kasutada
madalamaid voolu véartusi.

Keevisombluse mehaanilised omadused séltuvad lisaks valitud
voolutugevusele ka muudest keevitusparameetritest, nagu kaare
pikkus, kiirus ja asend, elektroodide |abimoot ja kvaliteet (Gige
séilitamise tagamiseks hoidke elektroode niiskusest eemal, kaitstes
neid spetsiaalsete pakendite voi konteineritega).

TAHELEPANU:
Soltuvalt elektroodide tootjafirmast, tulbist ja kattekihi paksusest voib
elektroodi koostise tottu esineda kaare ebastabiilsust.

PROTSEDUUR

- Hoides maski NAO EES, hédruge elektroodi otsa keevitatava detaili
peal, tehes liigutust, nagu sutitaksite tikku; see on kdige 6igem meetod
kaare stititamiseks.

TAHELEPANU: ARGE koputage elektroodiga tdddeldavat detaili; see
voib kahjustada katet ja raskendada kaarleegi stittimist.

Niipea kui kaar on suttinud, puldke hoida téddeldavast detailist
kaugust, mis vastab kasutatava elektroodi labiméddule, ning hoidke
seda kaugust keevitamise ajal voimalikult konstantsena; pidage
meeles, et elektroodi kaldenurk lilkumissuunas peab olema umbes
20-30 kraadi.

Keevisdombluse [6pus viige elektroodi ots liikumissuunast veidi
tahapoole, kraatri kohale, et teha tditmine, seejarel tostke elektrood
kiiresti sulavannist valja, et kaar kustuks (Keevisombluse aspektid —
joonis G).

8. TIG-keevitus alali: luga: protsed
ULDISED POHIMOTTED
DC-TIG-keevitus sobib kéikidele madala ja kérge susinikusisaldusega
terastele ning raskmetallidele, nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid.
DC-TIG-keevituseks, kus elektrood on (-) poolusel, kasutatakse tldjuhul
2% tseeriumisisaldusega elektroodi (hall vérviga margitud).
Volframelektrood tuleb lihvida teljega, poorates tdhelepanu sellele,
et ots oleks tdiesti kontsentriline, et viltida kaare korvalekaldumist.
Oluline on lihvida elektroodi piki suunda. Seda toimingut tuleb korrata
perioodiliselt soltuvalt elektroodi kasutamisest ja kulumisest voi juhul,
kui see on juhuslikult saastunud, okstideerunud vdi valesti kasutatud.
Hea keevitustulemuse saavutamiseks on hadavajalik jargida TAB. 6, kus
on margitud elektroodi labimat, vool ja gaasivool soltuvalt keevitatava
materjali paksusest. Elektroodi tavaline ulatus keraamilisest otsikust on
2-3 mm ja voib nurkkeevitamisel ulatuda kuni 8 mm-ni. Keevitamine
toimub liitekohtade servade sulatamise teel. Sobivalt ettevalmistatud
Shukeste paksuste puhul (kuni umbes 1 mm) ei ole lisamaterjali vaja.
Paksemate materjalide puhul on vaja sama koostisega ja sobiva
labimdédduga keevitusvarrasteid ning liitekohtade nduetekohast
ettevalmistamist.

Keevituse 6nnestumiseks on soovitatav, et detailid oleksid hoolikalt
puhastatud ja vabad oksudist, 6lidest, rasvadest, lahustitest jne.

i kirjeldus

PROTSEDUUR (LIFT-SUUTAMINE)

Reguleerige keevitusvoolu soovitud vaartusele nuppu C-6 abil;

- Kohandage voolu  keevitamise ajal  vastavalt tegelikule

soojuskoormusele.

Kontrollige gaasi 6iget voolu.

- Elektrikaar stttib volframelektroodi kokkupuutel ja eemaldamisel
keevitatavast detailist. Selline stiitamisviis pohjustab vdhem
elektromagnetilisi  héireid ning vahendab volframisisaldust ja
elektroodi kulumist miinimumini.

- Toetage elektroodi ots kergelt surudes tdodeldavale detailile.

Tostke elektrood kohe 2-3 mm korgusele, et kaar suttiks. Keevitusseade

annab esialgu véikest voolu ja seejarel hakkab automaatselt andma

seatud keevitusvoolu.

- Keevitamise l|6petamiseks tostke elektrood kiiresti toddeldavast
detailist dles.

9.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE ALUSTAMIST
A VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE ON VALJALULITATUD JA
TOIDEVORGUST LAHUTATUD.

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE ALUSTAMIST VEENDUGE,
ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJALULITATUD JA VORGUSTIKUST
LAHUTATUD.
TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE ALUSTAMIST VEENDUGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJALULITATUD JA VORGUSTOIMEST LAHTI
UHENDATUD.

poleti

- Vdltige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele esemetele; see
pohjustaks isolatsioonimaterjalide sulamist ja seadme kiire rikke;

- Kontrollige regulaarselt gaasitorustiku ja ihenduste tihedust;

Iga traatspooli vahetuse korral puhake kuiva suruéhuga (max 5 bar)

traadi juhikku ja kontrollige selle terviklikkust;

- Kontrollige enne iga kasutamist pdleti otsikute - pihusti, kontaktvooliku
ja gaasidifuusori - kulumist ja paigalduse korrektsust.

Traadi etteandur

- Kontrollige sageli traadi tdomberullide kulumist, eemaldage regulaarselt
témbealale (rullid ning sisse- ja valjamineva traadi juhikud) kogunenud
metallitolm.
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ERILINE HOOLDUS
ERIHOLDUSTOOD TOHIB TEOSTAA AINULT ELEKTRO-MEHAANIKA
ALAL KOGEMUSEGA VOI KVALIFITSEERITUD PERSONAL, JARGIDES
TEHNILIST STANDARDIT IEC/EN 60974-4.
TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSSEADE JA SISEMUSSE
A KAANETE EEMALDAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE
ON VALJALULITATUD JATOIDEVORGUST LAHUTATUD.

K. i d ud d. k

d kontrollid

voéivad poéhjustada tosist elektrllookl otsese kokkupuute tagajarjel

pingestatud osadega ja/voi vigastusi otsese kokkupuute tagajérjel
liilkuvate osadega.

- Kontrollige regulaarselt ja soltuvalt kasutussagedusest ning keskkonna
tolmususest  keevitusseadea sisemust ning eemaldage trafo,
reaktiivtakisti ja alaldi pealt kogunenud tolm kuiva suruéhu joaga (max
10 bar).

- Valtige suruéhuvoolu suunamist elektroonikakaartidele; puhastage

neid vajaduse korral viga pehme harja voi sobivate lahustitega.

Kontrollige samal ajal, et elektritihendused oleksid korralikult kinni ja

juhtmestiku isolatsioon ei oleks kahjustatud.

- Pérast nende toimingute I6petamist paigaldage keevitusseade ja selle

paneelid tagasi ja pingutage kinnituskruvid korralikult kinni.

Valtige kindlasti keevitustdid avatud keevitusseadega.

- Parast hooldust voi remonti taastage tthendused ja juhtmestik algse
seisukorra jdrgi, poorates tahelepanu sellele, et need ei puutuks
kokku liikuvate osadega voi osadega, mis véivad saavutada kérgeid
temperatuure. Kinnitage kéik juhtmed algse seisukorra jérgi, poorates
tahelepanu sellele, et korgepinge primaariihendused oleksid
madalpinge sekundaariihendustest hésti eraldatud.

Kasutage korpuse sulgemiseks koiki originaalseid alusplaate ja kruvisid.

10. RIKETE OTSIMINE

KUl SEADE EI TOOTA RAHULDAVALT, KONTROLLIGE ENNE

SUSTEMAATILISEMATE KONTROLLIDE ~ TEOSTAMIST ~ VOI  TEIE

TEENINDUSKESKUSSE POORDUMIST, ET:

- Kui pealuliti on asendis ,ON’, kas vastav lamp poleb; vastasel juhul on

viga tavaliselt toitejuhtmes (kaablid, pistikupesa ja/voi pistik, kaitsmed

jne).

Kas kollane LED-tuli, mis nditab le- voi alapinget véi lihist, ei ole

stttinud.

Veenduge, et olete jarginud nimipulsatsiooni suhet keevitusseadmes;

termostaatkaitsme rakendumise korral oodake, kuni keevitusseade on

loomulikul teel jahtunud, ja kontrollige ventilaatori tookorda.

- Kontrollige vérgupinget: kui vaartus on liiga kérge voi liiga madal, jadb

keevitusseade blokeeritud seisundisse.

Kontrollige, keevitusseade ja selle valjund ei oleks lGhist: sellisel juhul

korvaldage rike.

Veenduge, et keevitusvooluahela (ihendused on tehtud oigesti, eriti

et maanduskaabli klamber on téepoolest tihendatud téodeldava

detailiga ja et vahel ei ole isoleerivaid materjale (nt vérvi).

- Kasutatav kaitsegaas on 6ige ja diges koguses.

(LV)

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
PROFESIONALAJAI UN  RUPNIECISKAJAI  LIETOSANAI PAREDZETIE

STIEPLES LOKA METINASANAS APARATI AR NEPARTRAUKTU DARBIBAS
REZIMU MIG-MAG UN MMA LOKA METINASANAI, KA ARl METINASANAI
ZEM KUSNIEM (FLUX).

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "metinasanas aparats" un
“universals metinasanas aparats”mode|u gadijuma, kuri ir paredzéti FLUX,
MIG-MAG un MMA metinasanai.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Li aj jabut iekosi labi instruétam par metinasanas

aparata drosu |zmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka
as iski par atbil aizsardzibas

lidzekliem un par r|<:|bu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:

Uzstadi$ana un izmantosana”).

meti ri

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no
dgeneratora ejoss tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var but
bistams.

- Pieslédzot metinasanas vadus, veicot park jesunr larbus
metinas para jabut izslé un atslég no baros
tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu inas izsledziet metina3

aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.
Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

- Metinas, paratu drikst tikai pie tadas barosanas
sistémas, kural neitralais vads iriezeméts.
- Parliecini ka baros rozete ir pareizi iezeméta.

- j $ aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari
kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

LN /B

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
satureja skidrus vai g ida uzli j produktu

- jiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari

nestradajiet sis vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena eso3os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus

(pieméram, koka izstradaj papiry, lup utt.).

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules

stariem (ja tas tiek izmantots).

METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI

Duami, kas rodas metinasanas laika, satur toksiskas gazes un tvaikus.
Metinasanas dami satur kancerogénas vielas, ka

noradits IARC 118 (Starptautiska véza izpétes agentiira) monografija.
Metinasanas damu toksicitate ir atkariga no sadiem faktoriem:

- metinasanai izmantotie metali;

- elektrodi un metinasanas stieple;

- parklajumi;

- i, at jiun g
- is metinas process.

Visiem operatorlem |rja|evero talak uzskaititie noteikumi, lai

lidz minil inatu as dimu ieelpos

- turiet galvu prom no metinasanas damiem, ja tadi rodas;

- neieelpojiet Sos dumus;

- nodrosinat piemérotu gaisa apmainu vai lidzeklus, kas nodrosina
metinasanas diamu novadlsanu no loka zonas,

- ja !
respiraturu ar piespiedu gaisa padevi.

Lai apmierinatu Direktivas 2019/130/ES prasib

kiveri ar

ija ir nepi

par darba néméj
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aizsardzibu pret risku, kas salstlts ar kancerogenu vai mutagenu
iedarbibu darba, ir n iska pieeja inas
damu iedarbibas rob i, nemot véra to sastavu,
koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

0L

NodroSiniet  atbilstosu  elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma esosa iezemétam metala dalam.

nover

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savla ANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam

Parasti to var nodrosi Sim nolal par
cimdus, apavus, cepuri un apgerhus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.
Ultravioletais starojums ir kancerogéns, ka noradits IARC 118
monografija; turklat ultravioletais un infrasarkanais starojums var
sabojat acis un izraisit adas apdegumus.
Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam
val klverem, kas atbllst standartam UNI EN 175.

bil g irosus térpus (kas atbilst standartam
UNI EN 11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam
UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana
starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

per am, kuras var palidzét, ja notiek negadijums.
IRJAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala: UzstadiSana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10
noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
- Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinéianas
aparatu vai stieples pad ierici (pieméram, ar siksnu p
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota
speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM:
stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski
savienotajam  konstrukcijam, tuksgaitas spriegums var
éties un iegt bi: vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem vai degliem, i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robeiu

Troksna li Ja ipasi intensivas metinas dé| individualai
dienas troksna el j is (LEPd) ir vienad i
par 85 dB(A), tad ir obligati jai bilstosi ind

Kvalificétaj: peci ar m 1str ir

janosaka vai pastav rlsks, kas palidzés |zvelet|es piemérotus

aizsarglidzekli (Tab. 1).

LO®AROG®

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
elektromagnétisko lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap
metinas kédi un metinas aparatu.
Elektromagnet|sk|e lauki var radit traucéjumus dazadam
am iericém (pieméram, elektrokardiostimulatoriem,
elposanas aparatiem, metala protézém u.c.).

Sadu iericu lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi.

aizsarglidzeklu a ar standarta “EN 60974-9:

Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”
7.9. nodalas noradijumiem.

CITIRISKI
- APGASANA: novietojiet metinas paratu uz horizontal

virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram,
ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas risks.

NEPAREIZA 1ZMANTOSANA: ir bi: i inas.
aparatu nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
da caurulu atsaldésana)

aparata d (deglis, elektroda turétajs) un
blakus esosas zonas var sasniegt temperatiiru, kas parsniedz 65°C:

piemérotie aizsargtérpi.

Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata - APDEGUMU GUSANAS RISKS
i H zona vai janoveérté metinataju individualais risks. Dazas inas

Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba

kas attiecas uz rapnieciskaja vidé _pr fesionalajai lietos ir obligati

paredzétajam iekartam. Nav nodrosi atbilstiba prasibam par

elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.

V|5|em operatorlem jalevero turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz
metinas kedes EML iedarbibu:

inas kabelus. Ja vien iespéj sastipriniet tos

satuviniet
ar limlenti;

sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kédes;

nekada gaduuma neaptlnlet metinasanas vadus apkart metala
priek vai ker

- nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kédes
iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena
puse;

Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

NEPAREIZA 1ZMANTOSANA: ir bi: i i metinas
aparatu vienlaicigi vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet
gazes balonu ar piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta
nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

- Iraizlieg

AN

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam
metinasanas aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un

rokturi metina

aparata piekarsanai.

dalam jabat uzstaditam.

- ji inas stravas atgri vadu ar korpusa k
detalu pec |espejas tuvak metinatai Suvei;

- meti parata tuvuma; /*\

- visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attall kas

noraditas EML datu lapa;
attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par
20% no minimalas pielaujamas vértibas:d =15 cm.

AN

- Aklases ierice:

Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav drosina elektr gnétiska

saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem mérkiem.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu
saistito darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esosas virsmas tirisanu;

- Zobratu ieellosanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)

- Izmantojiet metinasanas aparatu tikai S$ados vides apstaklos:
« vides temperatira ir no -10°C lidz 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
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« Apkartéja gaisa nedrikst but puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu

utt.
UZGLABASANA
- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepal a vai bez) slégta
telpas.
- Gaisa p arai jabut d ano -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: |zmanto; t razotaja ieteicamo
antifriza skidrumu vai pilniba iztuksojiet hidraulisko kontiiru un
skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no

mitruma, netirumiem un korozijas.

)¢

_ UTILIZACIJA

N iet So paratu kopa ar parastajiem sadzives
atkritumi kad ir beidzies ta kalpos laiks.

Lietotaja pienakums ir nogadat So elektrisko iekartu atkritumu
savaksanas punkta, kas speclallze;as elektrisko iekartu utilizacija un
parstrade, vai ari sazii ar , kura produkts tika iegada
Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu ut||| ciju Eiropas Savienibas
teritorija (EEIA).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metina$anas aparats ir stravas avots loka metinasanai, kas izstradats
ipasi FLUX metinasanai, izmantojot pilditas stieples, kuras piemérotas
lietosanai bez aizsarggazes.

Metinasanas aparats ir paredzéts ari oglekla vai vaji legéto téraudu MAG
metinasanai, izmantojot CO, aizsarggazi vai argona un CO, maisijumus, ka
ari pilnas vai pilditas (caurulveida) elektrodstieples.

Turklat ta ir piemérota nertséjosa térauda MIG metinasanai ar argona gazi
+ 1-2 % skabekla un aluminija metinasanai ar argona gazi, izmantojot
elektrodu stienus ar sastavu, kas atbilst metinamajam izstradajumam.

Ta ir ipasi piemérota vieglas metalapstrades un virsbavju razo3anas joma,
cinkotu, augstas izturibas (ar augstu stiepes robezu), neriiséjosa térauda
un aluminija loksnu metinasanai.

Metinasanas aparats ir paredzéts ari TIG metinasanai ar lidzstravu (DC), ar
loka aizdedzi saskares bridi (LIFT ARC rezims), visiem téraudiem (oglekla,
zemas un augstas legésanas) un smagajiem metaliem (vars, nikelis,
titans un to sakauséjumi) ar tira argona (99,9 %) aizsarggazi vai, ipasiem
pielietojumiem, ar argona/hélija maisijumiem. Tas ir paredzéts ari MMA
metinasanai ar lidzstravu (DC), izmantojot apvalkotus elektrodus (rutila,
skabas, baziskas).

GALVENAS IESPEJAS

FLUX

- Sinhrona darbiba (automatiska);

Automatisks galigais degsanas laiks (Burn-back) atkariba no stieples
atruma;

- Termostata aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem isslegumiem, kas rodas no degla saskares ar
masu;

Aizsardziba pret neparastiem spriegumiem (parak augsts vai parak
zems barosanas spriegums);

MIG-MAG

- Polaritates apgriesana (metinasana ar plasmvielu);

MMA

- leprieks iestatitas funkcijas: Hot Start, Arc-Force un Anti-Stick;

- leteicama elektrodu diametra norade atkariba no metinasanas stravas;
TIG

- Sakuma vadiba, LIFT aizdedze;

- Issleguma stravas kontrole;

- leteicama elektrodu diametra norade atkariba no metinasanas stravas;

STANDARTA PARIKAS

- deglis;

- atgriezes kabelis ar zeméjuma skavu;
- atgriezes vads ar elektrodu skavu;

PARDOSANA PIEEJAMIE PARIKSI
argona balona adapteris;

- Pastonéjosa maska;

MIG-MAG metinasanas komplekts;
MMA metinasanas komplekts;

- Rullidu un paligmaterialu komplekts;

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razo$anu saistitie jautajumi.

2- Razotaja nosaukums un adrese.

3-  Modela nosaukums.

4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktaru.

5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektro3oka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

7- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ :vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;

8- Korpusa aizsardzibas pakape.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums un
frekvence (pielaujama novirze +10%).

- 1, . - Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- 1,4 Efektiva baro3anas strava.

10- Metlnasanas kontara raditaji:

- U, : maksimalais tukigaitas spriegums (metinasanas kontdrs 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 atbilstosu stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6
darba minates, 4 partraukuma mindtes; un ta talak). Gadijuma, ja
ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati
40°Capkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by”
rezima lidz bridim, kamér ta temperatlra nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).

A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no

minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasisanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

12- -——= : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

13- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas

ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jusu

metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI:

- METINAMAS APARATS: skatit 1. tabulu (1. TAB.)

VIDEJAIS METALA VADU UN GAZES PATERINS: skatit 2. tabulu (TAB.
2)

MIG deglis: skatit 3. tabulu (TAB. 3)

ELEKTRODU TAVES: skatit 4. tabulu (TAB. 4)

TIG deglis: skatit 5. tabulu (TAB. 5)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

P P
KONTROLES, REGULESANAS UN PIESLEGSANAS IERICES.

METINASANAS APARATS (Att. B)

Priekspusé:

1-  Vadibas panelis (skatit aprakstu).

2-  Metinasanas vads un deglis.

3-  Kabelis un zeméjuma skava.

4~ Atrsavienojums (+) metinasanas kabela pieslégsanai.

5-  Negativa (-) atrsavienojuma ligzda metinasanas kabela pieslégsanai.
6-  Atrsavienojums, kas savienots ar degli.

Aizmuguré:

7-  Galvenais ieslégsanas/izslégsanas slédzis.
8- Aizsarggazes caurules savienotajs.

9- Barosanas kabelis.
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Uz spoles nodalijuma:
10- Titava (stieples spole @ 100 mm).
11- Vadu padeves mehanisms.

METINASANAS APARATA VADIBAS PANELS (C att.)
1- LED, kas norada uz tikla sprieguma klatbatni.

2- LED indikators, kas signalizé par trauksmi (drosibas termostata
iedarbinasanas, Tssavienojums starp degli un zeméjuma vadu vadu
rezima, antistick MMA rezima, parspriegums/zemspiegums).

3- LED indikators, kas norada uz spriegumu un aktivo jaudu izeja.

s
mac |

FLXK

4 T MIG/MAG (GAS), FLUX (ar pildvielu) (BEZ GAS), MMA, TIG

metinasanas procesa izvéles un indikacijas poga.
Fe

5- & Poga, kas izvélas un norada uzladéto metinasanas stieples
materialu un diametru (@ mm) aktivajam metinasanas procesam
MIG/MAG, FLUX.

Fe (pildita stieple, térauds), Al (aluminijs), Ss (neraséjosais térauds).

6- Poga izvélei un regulésanas pogai galvenajiem metinasanas
parametriem.

Arc-Force parametrs, kas darbojas MMA rezima (reguléjums 0 /
100, rapnicas iestatijums 50).

Galvenais parametrs, kas sinergija ar materiala biezuma izvéli ir
aktivs MIG/MAG un FLUX rezimos (reguléjums 0,6 / 3 mm).

Stravas parametrs, kas darbojas visos procesos ar specifiskiem
rezimiem (MIG/MAG un FLUX rezimos automatiska regulésana
atkariba no procesa un sinerdijas, radijums A).

Vadu atruma sinergijas vértibas regulésanas parametrs (aktivs
MIG/MAG un FLUX rezimos), (maksimalais regulésanas diapazons, ja
to paredz sinergijas nosacijumi, 2 / 13 m/min).

I& Loka sprieguma sinergijas vértibas, ka ari siltuma pievada/
kausésanas regulésanas parametrs, kas darbojas MIG/MAG un FLUX
rezimos (regulésanas diapazons -10 /0 /+10, rGpnicas iestatijums 0).
7- Alfanumerisks displejs, kas parada paslaik izvéléto parametra vértibu.
Indikativi servisa zinojumi alfanumeriskaja displeja (att. C-7):
- AL.1:primara kédes termiskas aizsardzibas iedarbinasanas.
AL.2: sekundara kontdra termiskas aizsardzibas iedarbinasanas.
AL.3: barosanas linijas parsprieguma aizsardzibas iedarbinasana.
- AL.4: aizsardzibas iedarbiba pret barosanas linijas zemu
spriegumu.
- AL.8: paligspriegums arpus diapazona.
- AL.10: izejas parslodzes aizsardzibas iedarbinasanas.
- AL.11:issavienojums starp degli un detalu.
- AL.28: darba partraukuma cikla uzraudziba atkariba no stravas un
laika.
- AL.30: primara kédes parslodzes aizsardzibas iedarbinasanas.
Atjaunosanas notiek automatiski, kad trauksmes célonis ir novérsts.
Izslegsanas bridi uz daziem mirkliem ir normali, ka paradas
aizsardzibas iedarbinasanas zem sprieguma.

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! VISAS INSTALACIJAS UN ELEKTRISKO
A PIESLEGSANAS DARBIBAS VEICAM TIKAI TAD, JA
METINASANAS APARATS IR PILNIBA IZSLEGTS UN
ATSAKATS NO BAROSANAS SISTEMAS.

ELEKTRISKOS PIESLEGUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

SAGATAVOSANA
Izpakojiet metinasanas aparatu, samontgjiet

atseviskas detalas.

iepakojuma esosas
Atgriezes kabela un knaibles montaza
Att.D

Metinasanas kabela un elektrodu turétaja savienosana
E att.

METINAMAS IERICES UZSTADISANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai pie dzesésanas

gaisa iepludes un izplides atverém nebatu skér$lu; vienlaikus

parliecinieties, ka netiek iesukti vaditspé&jigi putekli, korozivi tvaiki,

mitrums utt.

Metinasanas aparata apkartné atstajiet vismaz 250 mm brivas telpas.
UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz lidzenas
virsmas, kuras nestspéja atbilst aparata svaram, lai

novérstu ta as vai b parvi
PIESLEGSANA TIKLAM
- Pirms veikt jebkadu elektrisko pieslegumu, parbaudiet, vai

metinasanas aparata tipa plaksné noraditie dati atbilst uzstadisanas
vieta pieejamajam tikla spriegumam un frekvencei.

Metinasanas aparats drikst tikt pieslégts tikai pie barosanas sistémas ar
zemé&jumu.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netiesu saskari, izmantojiet $ada veida
diferencéjos slédzus:

- Atips( ) vienfazes aparatiem.

Lai izpilditu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, ieteicams
metinasanas aparatu pieslégt pie barosanas tikla savienojuma
punktiem, kuru pretestiba ir mazaka par:

Zmax = 0,47 omi (80A - 100A).

Zmax = 0,25 omi (110 A- 180 A).

Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Ja ta tiek pieslégta publiskajam elektrotiklam, uzstaditaja vai lietotaja
pienakums ir parliecinaties, ka metinasanas aparats var tikt pieslégts (ja
nepieciesams, konsultéjieties ar sadales tikla operatoru).

Spraudnis un rozete
Pieslédziet baro3anas kabela spraudni pie rozetes, kas aprikota ar
drosinatajiem vai automatisko slédzi; atbilstosais zeméjuma terminals
ir japiesléedz pie barosanas linijas zeméjuma vaditaja (dzeltenzala
krasa). 1. tabula (TAB.1) ir noraditas ieteicamas vértibas ampéros linijas
aizkavétajam drosinatajam, kas izvélétas atbilstosi metinasanas aparata
maksimalajai nominalajai stravai un nominalajam barosanas spriegumam.
UZMANIBU! lepriek§ minéto noteikumu neievérosana
/\ padara razotaja paredzéto drosibas sistému (I klase)

ktivu, radot
elektriska strava) un

cilvéekiem (piem.,

(piem.,

METINASANAS KEDES PIESLEGUMI
UZMANIBU! PRIEKS TA, KA VEIKT TALAK MINETOS
A SAVIENOJUMUS, PARBAUDIET, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSAKATS NO BAROSANAS SISTEMAS.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas ieteicamas vértibas metinasanas kabeliem

(mm?) atkariba no metinasanas aparata maksimalas stravas.

Turklat:

- Lidz galam ieskravéjiet ~metinasanas kabeJu  savienotajus

atrsavienojumos (ja tadi ir), lai nodrosinatu perfektu elektrisko

kontaktu; pretéja gadijuma savienotaji parkarstis, kas izraisis to atru
nolietosanos un efektivitates zudumu.

Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- lzvairieties no metala konstrukciju, kas nav dala no apstradajama
gabala, izmantosanas ka metinasanas stravas atgriezes kabela
aizvietotaju; tas var bat bistami drosibai un radit neapmierinosus
metinasanas rezultatus.

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA

Pieslég gazesk (ja tieki )

- Pieskravéjiet spiediena samazinataju(*) gazes balona varstam,
ievietojot starp tiem specialo reduktoru, kas piegadats ka piederums,
ja tiek izmantota argona géze vai argona/CO, maisijums.

- Pievienojiet gazes iepludes cauruli reduktoram un pievelciet skavu.

- Pirms atvért balona varstu, atslabiniet spiediena samazinataja
regulésanas gredzenu.

(¥) Piederums jaiegadajas atseviski, ja tas nav ieklauts komplektacija.

Metinasanas stravas atgriezes kabela pieslégsana
Tas japievieno metala detalai, kas jametina, vai metala galdam, uz kura ta
atrodas, péc iespéjas tuvak metinamajam savienojumam.

deglis
Pirms pirmas stieples ievietoSanas sagatavojiet to, nonemot uzgali un
kontaktcauruli, lai atvieglotu stieples iziesanu.
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ja polaritates maina Att. B

&
- >‘< Metinasana BEZ GAZES (FLUX):
- Pievienojiet atrsavienojuma spraudni (att. B-6) negativajai (-)
atrsavienojuma ligzdai (att. B-5).
- Pievienojiet knaibles atgriezes vadu pie pozitivas (+) atrsavienojuma
ligzdas (att. B-4).
1\

- ' Gazes metinasana (MIG-MAG):
- Pievienojiet atrsavienojuma spraudni (att. B-6) pie pozitiva (+)
atrsavienojuma ligzdas (att. B-4).
- Pievienojiet knaibles atgriezes vadu negativajai atrsavienojuma
ligzdai (-) (att. B-5).

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA

Gandriz visi apvalkoti elektrodi ir japievieno generatora pozitivajam (+)
polam; iznémuma gadijumos skaba apvalka elektrodiem - negativajam
(-) polam. Parbaudiet, vai uz elektroda karbas noradita polaritate atbilst
lieto3anai.

Metinas kabela savienoj ar un elektrodu turétaju
Terminali ir ipasa skava, kas paredzéta elektroda atklatas dalas fiksésanai.
Sis kabelis japievieno pozitivajai vai negativajai skavai atkaribd no
izmantota elektroda veida (att. B-4) - (att. B-5).

Metinasanas stravas atgriezes kabela pieslégsana

- Tas japievieno metala detalai, kas jametina, vai metala galdam, uz kura
ta atrodas, péc iespéjas tuvak veicamajam savienojumam. Sis kabelis
japievieno pozitivajai vai negativajai skavai atkariba no izmantota
elektroda veida (att. B-4) - (att. B-5).

METINASANAS KEDES PIESLEGUMI TIG REZIMA
Deglis pieslégums
- levietojiet stravas vadu specialaja atrsavienojuma spailé (-).

Metinasanas stravas atgriezes kabela pieslegums

- Tas japievieno metala detalai, kas jametina, vai metala galdam, uz kura
ta atrodas, péc iespéjas tuvak metinamajam savienojumam.

Sis kabelis japievieno skavai ar simbolu (+).

Pieslégs gazesk

- Pieskravéjiet spiediena samazinataju pie gazes balona varsta, ja
nepieciesams, ievietojot starpa specialo reduktoru, kas piegadats ka
piederums.

- Pievienojiet gazes ieplades cauruli reduktoram un pievelciet komplekta

ieklauto skavu.

Pirms atvért balona varstu, atslabiniet spiediena samazinataja

regulésanas gredzenu.

- Atveriet balonu un noreguléjiet gazes daudzumu (I/min) saskana
ar orientéjosajiem lietosanas datiem, skatit tabulu (5. tabula); gazes
pldsmas korekcijas var veikt metinasanas laika, vienmér darbojoties ar
spiediena samazinataja regulésanas gredzenu. Parbaudiet caurulvadu
un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeigsanas vienmér aizveriet
gazes balona varstu.

DIEGA SPOLES IELADESANA (Att. F)

UZMANIBU! PRIEKS TA, KA UZSAKT VADU UZLADESANU,

A PARBAUDIET, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN

ATSAKATS NO ELEKTROBAROSANAS.

PARBAUDIET, LAl VADU VILKSANAS RULLISI, VADU VADITAJS UN DEGLA

KONTAKTA CAURULE ATBILSTU IZMANTOJAMA VADA DIAMETRAM

UN VEIDAM UN BUTU PAREIZI UZSTADITI. VADU IEVIETOSANAS FAZES

NELIETOJIET AIZSARDZIBAS CIMDUS.

- Atveriet spolites nodalijuma vaku.

- Uzlieciet diega spoli uz spoles; parliecinieties, ka spoles vilksanas tapite

ir pareizi ievietota paredzétaja atvéruma (1a).

Atbrivojiet spiediena pretvarpstu(-as) un attaliniet to(-as) no apakséjas(-

ajam) varpstas(-am) (2a-b);

Parbaudiet, vai vilksanas rullitis(-i) ir piemérots(-i) izmantotajai auklai

(2¢).

- Atbrivojiet diega galu, nogrieziet deforméto galu ar tiru griezumu
bez Skautném; pagrieziet spoli pretéji pulkstena raditaja virzienam un
ievietojiet diega galu ieejas vadu vada, iebidot to 50-100 mm dziluma
degla savienojuma vadu vada (2d).

- Parvietojiet pretvarpstu(-as), noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu,
parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apakséjas varpstas(-u) rievas

(3).

- Nonemiet sprauslu un kontaktcauruli (4a).

- levietojiet metinasanas aparata spraudni barosanas kontaktligzda,
iesledziet metinasanas aparatu, nospiediet degla pogu un pagaidiet,
lidz stieples gals, izietot cauri visai stieples vadibas apvalkam, iznak
10-15 cm no degla priekspuses, atlaidiet pogu.

UZMANIBU! 30 darbibu veiksanas laika vads atrodas zem
' elektriska sprieguma un tam tiek pielikta mehaniska

lod a <

tadel, drosibas p
tas var radit elektriskas stravas trieciena, traumu un elektriska loka
izraisiS$anas risku:

- Nevirziet degliju muti pret kermena dalam.

- Nepielieciet degli pie balona.

Uzstadiet atpakal uz degla savienojuma cauruli un sprauslu (4b).
Parbaudiet, vai stieples padeve ir vienmériga; noreguléjiet veltnu
spiedienu un spoles bremzi uz iespéjami zemakajiem raditajiem,
parbaudot, vai stieple neslid pa rievu un vai, apturot vilksanu, stieples
tinumi neatslabst parak lielas spoles inerci dél.

- Nogrieziet no sprauslas izplGstosa diega galu 10-15 mm garuma.

- Aizveriet spoles nodalijuma vaku.

ojot at

6. METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples kusana un pilienu atdalisanas notiek ar stieples gala secigiem
issavienojumiem kauséjuma vanna (lidz 200 reizém sekundé). Stieples
brivas dalas garums (stick-out) parasti ir no 5 lidz 12mm.

Stieple ar pildijumu

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.8-0.9mm
- lzmantojama gaze: Nav
Oglekla un zemi legétais térauds (tikai universalam modelim)

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.6 - 0.8mm
- lzmantojama gaze: CO, vai Ar/CO, maisijumi
Neraséjosais térauds (tikai universalam modelim)

- Izmantojamo stieplu diametrs:

- lzmantojama gaze:

Aluminijs (tikai universalam modelim)
- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.8 mm
- lzmantojama gaze: Ar

0.8 mm
Ar/O, vai Ar/CO, (1-2%) maisijumi

AIZSARGGAZE (ja ta ir paredzéta)
Skat. TAB. 2.

SINERGISKA DARBIBA:

BIEDRIBAS IESTATISANA

Biezuma iestatisana notiek ar pogu (att. C-6), kas izvélas un regulé
metinasanas jaudu atbilstosi metala loksnes biezumam un vienlaikus
ietekmé velkmes atrumu un stravas daudzumu, kas tiek parvadits uz
pievienojamo stiepli (sinergija).

VADU ATRUMA REGULESANA

Padeves atruma preciza regulésana notiek ar pogu (att. C-6), kas izvélas
un regulé stieples izplades atrumu no degla, paliekot paredzétaja
sinergijas diapazona.

VILES FORMAS REGULESANA

Virsmas formas regulésana notiek ar pogu (att. C-6), kas izvélas un regulé
spriegumu, tadéjadi nosakot loka garumu un lielaku vai mazaku siltuma
pievadi metinasanai.

I& Ja Suve ir parak izliekta, tas nozimé, ka siltuma pievade ir
nepietiekama un metinasana ir ,auksta’, ar vaju iespiesanos. Tadé| ir
ieteicams nedaudz samazinat spriegumu (pagriezot pogu pretéji
pulkstena raditaja virzienam, negativi parametra vértibas), lai saisinatu
loku, koncentrétu siltumu un veicinatu lielaku kausésanu un iespiesanos.
L Ja metinasanas Suve ir parak ieliekta, tas nozimé, ka siltuma
pievade ir parmériga un metinasana ir parak ,karsta’, ar augstu
iespiesanos.

Tadé| ir ieteicams palielinat sprieguma parametru (pagriezot pogu
pulkstenraditaja virziena, pozitivi parametra vértibas), lai pagarinatu loku,
samazinatu siltuma koncentraciju un iegatu vienmérigaku suvi.

7. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

VISPARIGIE PRINCIPI

- Ir obligati jaievéro razotaja noradijumi, kas atrodas uz izmantoto
elektrodu iepakojuma un norada uz pareizo elektrodu polaritati un
attiecigo optimalo stravu.
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- Metinasanas strava janoregulé atbilstosi izmantota elektroda
diametram un veicama savienojuma veidam.

- Janem véra, ka, ja elektrodu diametrs ir vienads, augstas stravas
vértibas tiks izmantotas metinasanai horizontala plakné, savukart
metinasanai vertikala plakné vai virs galvas jaizmanto zemakas stravas.

- Metalizstradajuma mehaniskas ipasibas nosaka ne tikai izvéléta stravas
intensitate, bet ari citi metinasanas parametri, pieméram, loka garums,
atrums un izpildes pozicija, ka ari elektrodu diametrs un kvalitate
(pareizai uzglabasanai elektrodus jatur no mitruma aizsargatos,

specialos iepakojumos vai konteineros).

UZMANIBU:
Atkariba no elektrodu markas, tipa un apvalka biezuma var rasties loka
nestabilitate, ko izraisa pasa elektroda sastavs.

PROCEDURA

- Turot masku PRIEKSA SEJAI, berzéjiet elektroda galu pret metinamo
detalu, veicot kustibu, it ka jus aizdedzinatu sérkocinu; 3i ir pareizaka
metode loka aizdedzinasanai.

UZMANIBU: NEPIETIEKOT elektrodu pret detalu; tas var sabojat
parklajumu, apgratinot loka iedegsanu.

- Tiklidz loks ir iedegts, centieties uzturét attalumu no detalas, kas
atbilst izmantota elektroda diametram, un saglabajiet 30 attalumu péc
iespéjas nemainigu metinasanas laika; atcerieties, ka elektroda slipums
virziena uz prieksu jabat apméram 20-30 gradiem.

- Kad metinasanas Suve ir pabeigta, elektrodu nedaudz atvelciet
atpakal virziena, kas ir pretéjs virzibas virzienam, virs kratera, lai veiktu
pildisanu, péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai
izslegtu loku (Metinasanas suves aspekti - att. G).

8.TIG DC METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

VISPARIGIE PRINCIPI

DC TIG metinasana ir piemérota visiem zema un augsta oglekla satura
téraudiem, ka ari smagajiem metaliem - varam, nikelim, titanam un to
sakauséjumiem. DC TIG metinasanai ar elektrodu uz (-) pola parasti
izmanto elektrodu ar 2 % cerija (peléka krasu josla).

Volframa elektrodu ir nepieciesams asinat ass virziena ar slipésanas riku,
rapéjoties, lai gals batu pilnigi koncentrisks, lai izvairitos no loka novirzém.
I svarigi veikt slipésanu elektroda garuma virziena. So darbibu jaatkarto
periodiski atkariba no elektroda izmanto3anas un nodiluma vai tad, ja tas
ir nejausi piesarnots, oksidéjies vai nepareizi izmantots. Lai nodrosinatu
labu metinasanu, ir obligati jaievéro 6. tabula, kura noradits elektroda
diametrs, strava un gazes plasma atkariba no metinama materiala
biezuma. Elektroda standarta izvirzijums no keramiskas sprauslas ir
2-3 mm, un lenka metinasanai tas var sasniegt 8 mm. Metinasana
notiek, kausgjot savienojuma malas. Atbilstosi sagatavotiem planiem
materialiem (lidz aptuveni 1 mm) papildmaterials nav nepiecieSams.
Biezakiem materialiem ir nepieciesamas stieni, kuru sastavs atbilst
pamatmaterialam un kuru diametrs ir piemérots, ka ari atbilstosi
sagatavotas savienojuma malas.

Lai metinasana izdotos, detalam jabut ripigi notiritam un bez oksida,
ellas, taukiem, skidinatajiem utt.

PROCEDURA (LIFT IEDZISANA)

- Noregulgjiet metinasanas stravu lidz vélamajai vértibai, izmantojot
pogu C-6;

Metinasanas laika pielagojiet stravu faktiskajai siltuma pievadei.

- Parbaudiet, vai gaze plust pareizi.

- Elektrisko loku iededz, pieskaroties un attalinot volframa
elektrodu no metinama gabala. Sads iedeg3anas veids rada mazak
elektromagnétisko traucéjumu un lidz minimumam samazina volframa
ieslegumus un elektroda nodilumu.

Viegli piespiediet elektroda galu pie detalas.

Uzreiz paceliet elektrodu par 2-3 mm, tadéjadi iedegot loku. Sakuma
metinasanas aparats pievada samazinatu stravu, bet péc tam
automatiski tiek pievadita iestatita metinasanas strava.

Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no detalas.

9. APKOPE
UZMANIBU! PRIEKS VEIKT APKOPES DARBUS, PARBAUDIET,
A KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSAKATS NO
BAROSANAS SISTEMAS.

PARASTA APKOPE
PARASTAS APKOPES DARBUS VAR VEIKT OPERATORS.

deglis

- Nenovietojiet deglus un to vadus uz karstam detalam; tas izraisitu
izolacijas materialu kausésanos, atri padarot tos nelietojamus;
Periodiski parbaudiet gazes caurulvadu un savienojumu hermétiskumu;
- Katru reizi, nomainot vadu spoli, izpatiet vadu vadotni ar sausu
saspiestu gaisu (maks. 5 bar) un parbaudiet tas integritati;

Pirms katras lietosanas parbaudiet degla galvas detalu (sprauslas,
kontakta caurules, gazes difuzora) nolietojuma pakapi un pareizu
montazu.

Vitnes padevéjs

- Regulari parbaudiet stieples velmésanas veltnu nodilumu, periodiski
nonemiet metala puteklus, kas uzkrajusies velmésanas zona (veltni un
ieejas un izejas stieples vadu).

ARKARTAS APKOPE
ARKARTAS APKOPES DARBUS DRIKST VEIKT TIKAI PERSONALS,
KURAM IR PIEREDZE VAI KVALIFIKACIJA ELEKTROMEHANIKAS JOMA,
IEVEROJOT TEHNISKO STANDARTU IEC/EN 60974-4.
UZMANIBU! PRIEKS TA, KA NONEMAT METINASANAS
A APARATA PANELUS UN PIEKLUST TA IEKSPUSE,
PARBAUDIET, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSAKATS NO BAROSANAS SISTEMAS.
Jebkadas parbaud kas zem sprieg
aparata iekSpusé, var izraisit smagu elektriskas stravas triecienu, kas
rodas no tiesa kontakta ar stravas vaditajam dalam, un/vai traumas,
kas rodas no tiesa | kta ar kustigam detala
- Periodiski atkariba no izmantosanas biezuma un vides puteklainibas
parbaudiet metinasanas aparata iekSpusi un nonemiet puteklus, kas
uzkrajudies uz transformatora, reaktivas pretestibas un taisngrieza,
izmantojot sausu saspiesta gaisa straklu (maks. 10 bar).
Nenovirziet saspiesta gaisa straklu uz elektroniskajam platém; to

- Taja pasa laika parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pievilkti un
vai vadu izolacijai nav bojajumu.

Péc 30 darbibu pabeigsanas atkartoti uzstadiet metinasanas aparata
panelus, ciesi pievilktot stiprinajuma skraves.

- Nekada gadijuma neveiciet metinasanas darbus, ja metinasanas
aparats ir atvérts.

Péc apkopes vai remonta atjaunojiet savienojumus un vadu
izvietojumu ta, ka tas bija sakotngji, rapéjoties, lai tie nesaskartos ar
kustigam detalam vai detalam, kas var sasniegt augstu temperataru.
Savienojiet visus vadus ta, ka tas bija sakotnéji, rapéjoties, lai
augstsprieguma  primara savienojumi batu labi noskirti no
zemsprieguma sekundarajiem savienojumiem.

Korpusa atkartotai aizvérsanai izmantojiet visas originalas paplaksnes
un skraves.

10. BOJAJUMU MEKLESANA

JADARBIBA NAV APMIERINOSA, UN PRIEKSTA, KA VEIKT SISTEMATISKAKAS
PARBAUDES VAI VERSTIES PIE SAVAS SERVISA CENTRA, PARBAUDIET, KA:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija,ON’, attieciga lampa ir ieslégta; pretéja
gadijuma defekts parasti atrodas barosanas linija (vadi, rozete un/vai
spraudnis, droinataji utt.).

Nav ieslégts dzeltenais LED indikators, kas signalizé par termiskas
aizsardzibas iedarbinasanos parsprieguma, zemsprieguma vai
Tssavienojuma gadijuma.

Parliecinieties, ka ir ievérots nominalais partraukuma laiks; ja ir
iedarbojies termostata aizsardzibas mehanisms, pagaidiet, lidz
metinasanas aparats atdziest dabiska cela, un parbaudiet ventilatora
darbibu.

Parbaudiet tikla spriegumu: ja vértiba ir parak augsta vai parak zema,
metinasanas aparats paliek blokéts.

Parbaudiet, vai metinasanas aparata izeja nav issavienojuma: $ada
gadijuma novérsiet 3o problému.

Parbaudiet, vai metinasanas kédes savienojumi ir izdariti pareizi, ipasi
to, vai zeméjuma kabela skava ir efektivi savienota ar detalu un bez
izol&josu materialu (piem., krasas) starpniecibas.

Lietotais aizsarggazes veids ir pareizs un ta daudzums ir atbilstoss.
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PbHKOBOACTBO C UHCTPYKLUN 3A MON3BAHE

BHUMAHMUE: NPEAU AA U3NON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUUN 3A MOJI3BAHE.

3ABAPBYEH AMAPAT C HEMPEKBCHATA EJIEKTPOAHA TENT 3A IbrOBO
3ABAPABAHE MOAMIIOCOBO 3ABAPABAHE FLUX, MIG-MAG VI MMA,
MNPEAHA3HAYEH 3A MPO®ECUOHATIHA N UHAYCTPUANHA YMTOTPEBA.
3abenexka: B TeKcTa, KOMTO Cefsa Lie ce 13non3Bsa TepMrHa “3aBapbueH
anmapat” u “MHoronpoueceH 3aBapbyeH amapat’ 3a MoaenwuTe,
npeaHasHayeHn 3a 3aBapasaHe FLUX, MIG-MAG 1 MMA.

1. OGLLM MPABWUJIA 3A BE3OMACHOCT NMPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EnekTpoXeHNUCTBT TpA6Ba fAa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMEH
3a GesonacHatTa ynoTpe6a Ha efleKTpoXeHa WM WHpopmupaH
3a eBeHTya/lHUTe DPUCKOBe, CBbP3aHMW C MeToAuTe Ha AbroBo
3aBapsABaHe, KaKToO W CbC CbOTBETHUTE MepKu 3a 6esonacHocT n
AeiCcTBIE B KPUTUYHM CUTYaLMN.

(Mpunaraiite cbuo Taka Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo
YacT 9: UHC n ynotpe6a”).

/i

Us6narsaiiTe AVMPEKTEH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa CMCTEMaA;
HanpeXXeHMeTo NpM NpaseH Xof, Cb3[aBaHO OT reHepaTopa, MoXe
Aa 6'bAe OnacHoO Npu HAKON obcronATencrea.

- G Ha Te p Te 3a KOHTPON 1
pemou'r, TpA6Ba fa ce vnss'bpunsa'r €amo Npu U3raceH N U3KAIYEH
OT eNleKTpMYecKaTa Mpexa eneKTpoKeH.

W3raceTe enekTpoXeHa 1 ro Te oT Ta a

F P

npean aa cMeHMTe 3axabeHu YacTn BbpXY ropenkara.

nony, 3a ga

T A0 y TO Ha AWMHUTe rasoBe OT
3aBapABaHeToO:

- APbXTe rnaBara pJaneye OT €BEHTyaJlHW AUMHU rasose OT
3aBapABaHeTo;

He BAMWBaﬁTe TakKnBa AUMHU rasose;

ocnrypete foctaTbuyeH OGMeH Ha Bb3flyX WAM CpefcTBa 3a
oTBeXXjaHe Ha ANMHUTe rasoBe OT 3aBapsABaHeTo B 6nnsoct Ao
Abrata;

nsnonssaiitTe  3aBapbyHa Kacka ¢  pecnmpatop ¢
e/IeKTPOBEeHTUIaLUNA, ako BeHTUWIaynATa He e AocTaTbYHa.

3a pa cey BOPAT M3UC Ta Ha [lupektuBa 2019/130/
EC: 3awuTa Ha paGoTHULUTE OT PUCKOBE, CBbP3aHN C eKCNo3nuua
Ha KaHLeporeHu Win MyTareHun no Bpeme Ha pa6ora, e Heo6xoanm
cucTeMaTUYeH noaxod 3a ouy Ha rp Te CTOMHOCTM Ha
eKcnosnuma Ha ANMHUTE rasoBe OT 3aBapABaHETO B 3aBUCMMOCT
OT TEXHNA CbCTaB, KOHUEHTPauuAa N NPoADb/IKUTENIHOCT Ha camaTa

eKcnosuyms.

- bBa ce F y OT eneKTPU4eCTBOTO,
cnopes BuAaa Ha enektpopa, o6pa6oTBaHus petanin  wu
eBeHTyaJlH1Te MeTaJIHV YacTH NoCcTaBeHN B 61M30cT Ao pa6oTHOTO
MACTO, Ha 3emATa.

ToBa HOpmanHO ce noOCTWra Ypes 3aWUTHUTE 3aBapbYHU
p yBKY, p weM 1 Macka v npeiHasHa4YeHoTo
3a Ta3m yen o6neKno, KakTo NbTeKa WM N30/1aLMOHHO Kuumye.
YNnTpaBnoneToBUTE TbYEHNA Ca KAHLEPOreHHN, KaKTO e MOCOYEHO
B Monorpadwm 118 Ha IARC; ocBeH TOBa ynTpaBMONeTOBUTE N

dpauep Ten MOXe fla yBPeAAT ounTe 1 Aa 3ropat
KoXaTa.
- Mpepnassaiite BMHAarM ounTe CbC cneynaniu  GuATpn

cboTBeTcTBawm Ha craHpapt UNI EN 169 wnam UNI EN 379,
MOHTMPaHN Ha MacKm 1 KacKu CboTBeTCTBaWM Ha ctaHaapT UNIEN
175.

EnekTpuyeckata uHcTanauma TpA6Ba pa 6bpe p
CbrNacHO pAelicTBalUTe HOPMU W AeiicTBaljUTe 3aKOHM 3a

OT TPYA yKn.
ElleKTpO)KeH'bT TpA6Ba Aa 6bAe CBBLP Cbe (s Ta
eneKkTpMYecKa CMCTEMa C HyNeB 3a3eMeH NPOBOAHMK.
- nposepe're, Aann KOHTAaKTbT 3a eNeKTPUYeCcKoTO 3axpaHBaHe e
NpaBWIHO 3a3eMeH.
[a He ce u3nonsBa eNeKTPoXKeHa BbB B/laXKHa U MOKpa cpefia u
nospeme Ha AbXa.
Aa He ce wusnonssar c pea wnn
pa3xnabeHn Bpb3KM.

LN\ /O

[Aa He ce 3aBapABa BbPXy KOHTellHepW, CbAoBe WK

Tpb6ONPOBOAN, KOMTO CbABPXKAT UK Ca CbAbPXKANAN 3ananumn

TeUHM unu rasoobpasHu BewecTBa.

JMa ce ns6arsa pabota c MaTepuany, NOYNCTEHN C pa3TBOpUTENU,

CbAbpXawm xnop wunn pa601'a B 6nmsoct A0 cCnomeHaTurte

BelyecTBa.

[la He ce 3aBapsBa BbpXy Cb0OBe NOJA HanAraHe.

[la ce nocTaBAT Aaney or pabOTHOTO MACTO, BCAKAKBU NECHO
™ ( p: AbPBO, XapTuA, napuanu n ap.).

Te Herop obnekno
(cboTBeTCTBaAWO Ha CTaHAapT UNI EN 11611) n pbKaBuumn 3a
3aBapsABaHe (cboTBeTcTBawm Ha craHgapt UNI EN 12477)
KaTo wu3bArBaTe fJa wMsnarate KoXaTa Ha Bb3AECTBUTO Ha
YNTpaBUONETOBUTE N MHPPa YEPBEHN TbUM, KOUTO ce obpasyBaT
OT Abrata; TpAGBa Aa ce B3eMaT 1 No-06WMPHN NpeAnasHN MepKn
3a Apyru Nnua, KOMTO ce HamupaT B GAM30CT [0 Abrata upes
€eKpaHu unn 3aBecun, KOUTo B’ P TCTBaT OTpa. .
O6pasyBaH wym: Ako 0co6eHO UH 3aBapbyHU
onepauumn ce AOCTUrHE HUBO Ha JINYHA eXeiHEBHA eKCcnosnuuusa
(LEPd) paBHa unu no-ronama Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmkuTenHa
ynotpe6ata Ha NOAXOAAWM CPeACTBa 3a IMYHa 3awuTa (Tab. 1).

QOO

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOFAT OA BbAAT
ONMACHU

EnekTpuyecKMAT TOK, MPOTMYalLl MO KOWTO U Aa e MPOBOAHMK,
NpeAn3BUKBa JIOKaNHU eNleKTPMYecKn U MarHuTHn noneta (EMF).
Tokbr 3a 3aBapsaBaHe cb3pasa EMF none okono 3aBapbuHaTa
BepHra 1 0KOJI0 camMmus 3aBapbyeH anapar.

EnekTpomarHuTHMTe mosnera MoraT pAa B3aMmopencTBar ¢

pen P
ApbXTe GyTUNKaTa faney oT ns’ UM Ha nen

nbum (aKo ce U3NON3BaT TakMBa).

&\

AWMHUTE rA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT 1A BbAAT ONACHU
AIIIMHIIITE rasose No Bpeme Ha 3aBapABaHETO CbAbPXKAT TOKCUYHU
rasose n NsnapeHvs.

AnMHNTe ra3oBe OT 3aBapABaHETO CbAbPXKaT BeWecTBa, KOUTO
Morart ja npeAn3BNKaT paK, KakTo

e noco4eHo B MoHorpadua IARC 118 (MexxayHapoaHa areHuna 3a
u3cneaBaHe Ha paka).

TokcMYHOCTTa Ha AMMHNTE rasoBe OT 3aBapsABaHeETO 3aBUCUM OT

cnepHuTe pakTopm:

- MmeTanu, npun TO;

- eneKkTPOAW 1 3aBapby4Ha Ten;

- NoKpuTMA;

- MOYMCTBalLM Npenapartu, nuTenu n noa
- pouec 3a

Bcunukn onepartopu TPHGBa Aa cnepBart npaswunarta, IIISGPOeHVl no-

Ka anapaTypa (Hanpumep neiicmeiKbpmy,
pecnuparopuo o6opyaBaHe, MeTaHV NPOTE3N U T.H.).
Tpa6Ba Aa 6bAaT B3eTM afeKBaTHU NpeAnasHN MepKu CNpAMO
nuuaTta, KOWTO MMaT TakuBa anapatu. Hanpumep, 3a6paHa 3a
[AOCTBN A0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha 3aBapbYHMA anapat UK oLeHKa
Ha 1H y pucK 3a p
To3u 3aBapbyeH anapar y TBOp KNTe CTaHAapTH
3a npoAyKTa 3a ynotpe6a eMHCTBEHO B MHAYCTPUanHa cpefa 3a
npodecnoHantn yenn. He e ocurypeHo cboTBeTCTBME Ha OCHOBHUTE
rPaHNLM OTHOCHO YOBelIKaTa eKCro3uLMA Ha eNeKTPOMarHUTHU
nonera B AoMallHa cpefja.
Bcnukn onepatopu Tpsa6Ba fa cnassar npasunata, m36poeHn no-

yure.

Aony, 3apace Ao eKC Ta Ha EMF or
BepuraTta Ha 3aBapABaHe:
- A e Ay M Te3a 3 Ternc

F P
TUKCO, KOJIKOTO € Bb3MOXKHO;

- rnaBaTay TANOTO Aa Ce AbpKaT Bb3MOXKHO Hall-Aaney ot Bepurata
Ha 3aBapsABaHe;

- pa He ce

T HUKora Te 3a OoKono
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MeTanHu npeamMmeTn unn TANOTOo;
- He 3aBapsBaiiTe C TANO Hacpef Bepurata 3a 3aBapaBaHe;
ApBXKTe 1 ABaTa Kabena 3a 3aBapsABaHe OT e/]Ha 1 Cblla CTPaHa Ha
TANOTO;
cBbpKETe N3XOAHUA Kaben Ha TOKa 3a 3aBapsBaHe KbM feTanna

- MPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHWUA AMAPAT: noacurypsaBsaiite
BuHaru 6GyTunkata ras c MOAXOAAWM CpPeACTBa, 3a fAa ce
npepoTBpaTn (ako ce )

3a nNOoYucCTBaHe, BD3MOXHO Hai1-6nnso A0 WN3BBLP TO
cbeiuHeHne.

He 3aBapsABaiiTe 6111130 10 3aBapbYHUA anapar;

- BCUYKMW onepaTopu TpAGBa fja cnasBaT MUHMMAaIHUTE U3NCKYeM~n
pascToAHNA, KaKTo e nocoyeHo B EMF;

pascTosHMeTo OoT M3TouyHMKa Ha EMF B Touka, cnep kosto
eKcno3nuuAaTa e nog 20% OoT MMHMManHaTa pa3pelwieHa CKOpocT:
d=15cm.

- Anapartypa ot Knac A:
To3m 3aBapbyeH anapar oTrosapsa Ha N3NCKBaHNATa Ha

- e pa ce p

OKayBaHe Ha 3aBapb4HuA anapar.

TKaTa KaTo CpeacTBo 3a

3aWnUTHATE YCTPOMCTBA UM MOABWKHWUTE YacTW Ha KOXyXa Ha
eneKTPOXKeHa U TeNonoAaBalloTO YCTPONCTBO TpAGBa Aa 6baar
HarnaceHW Ha »enaHata nosuuuaA, npeau fAa 6bae BKAOYEH
B

en Ta

BHUMAHME! BcAaka pbuHa Hameca BbpXy ABMXKeWUTe ce 4acTu Ha

TeXHNYECKNTe CTaHAAPTU 3a NPOAYKT, KOWTO ce n B
©QVIHCTBEHO B MpOMMLIEHa Cpefa M C NpodecuoHanHu uenu.
He ce rapaHTMpa HeroBoTO CbLOTBETCTBME C €IeKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWULHN CFPaAV U Ha Te3M, KOUTO ca CBbp3aHu
AVPEKTHO KbM 3aXpaHBallla MpeXa C HMCKO HanpeXeHue, KOATO
3axpaHBa XUINLHWTE crpau.

AOMBAHUTENHU NPEANA3HU MEPKU
- OMEPALUUWUTE NPU 3ABAPABAHE:

- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHunueHu NnpocTpaHcTBa;

- Mpn O Ha ma W eKC
TPABBA npepBaputenHo ga 6baaT npeueHeHUW pUCKoBeTe OT
“OTroBOpHO €KCMepTHO Nuue” 1 3aBapAHETO fja ce U3BbpLIBa
B MPUCHCTBUETO Ha MOATOTBEHW 3a [ENCTBUE B KPUTUYHU
CUTyaumu cneynanmncrm.
TPABBA pfa 6baaT Bb3NpMeTU TEeXHMYECKUTe CpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onncaln B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-

T YCTPOIICTBO, KaTo Hanpumep:

- CmAHa ponku n/unu Boaauu Ha TenTa;

BkapBaHe Ha 3aBapbyHaTa Tefl B pOnKuTe;

3apexpaaHe Ha 606uHara c Ten;

MouuncrBaHe Ha ponKuTe, Ha cuctemunTe oT 3b6HM Konenan 30HMUTE,
KOWUTO ce Hamunpart noj Tax;

- C Ha Te OT 3b6HU

TPABBA AA BbAE HAMNPABEHA CAMO MPU U3FACEH U U3KTIOYEH
OT 3AXPAHBALLIATA MPEXKA EJIEKTPOXEH.

YCNOBUA HA OKOJIHATA CPEJA (EN 60974-1)
- U3nonsgaiiTe 3aBapbYHUA anapaT camo Npu CIeHNTE YC/I0BUA Ha

OKonHata cpepa:

. paTypara Ha Ta cpepa mexpay -10°C n 40°C;
OTHOCMTENIHA BNa)KHOCT Ha Bb3AyXa He No-BUCcOKa ot 50% npu
40°C;

OTHOCMTENIHa B/IAXKHOCT Ha Bb3JlyXa He No-Bucoka ot 90% npu
20°C;
OKONHMAT Bb3fyX He TpAGBa Aa CbAbpXKa Npax, KUcenuHu,

9: Anapatypa 3a Abroso Yacr 9: UnC ¥ n P rasoBse Unu BewecTsa u ap.
ynorpe6a”.
- TPAIBBA pa 6bae p | TO, KOoraTto p T CbXPAHEHME

anapaT MM TenonojaBalloTO YCTPOICTBO ce MoAaAbpXKaT oT
onepartopa (Hanp. Ypes pembum).

TPABBA pa 6bpae 3abpaHeHO 3aBapsABaHeTO Ha paboTHMK Hap
3emsATa, NOBAUraHETO Haj 3eMATa U 3aBapABaHeTO MoXe fa 6bae
V3BbPLIBAHO Ypes cneymnanHa ocuryputenHa nnatpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU
FTOPEJIKUTE: npn pa6oTa ¢ HAKONKO eNIeKTPOXKEHa BbPXY eAunH
" CbWW [eTain Unn BbPXY YacTW OT AeTalinu , eneKkTpuyeckn
CbefVIHEHU NOMEXAY CUi, MOXe f1a Bb3HMKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpeXeHne Mexay ABe PbKOXBaTKN 3a eNeKTpoan wunu
ropesikn U To MoXe ABOVIHO 1a HAAXBBLPAN AONYCTUMUTE HOPMMU.
Heo6xoanmo e eKCnepTHO nuue-KOOpAUHATOP Aa M3BbPWN
3aMepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a [a MpeLeHu, fanu CbLecTBYBa
PUCK 1 fanu Aa Npefnpueme NOAXOAALM MepPKM 3a 6e3onacHoCT,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a
AbroBo Yact 9: UHc uynotpe6a”.

APYIY PUCKOBE
MPEOBPBLUIAHE: noctaBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa

- MocTaBeTe MaluMHaTa 1 HelHMTE akcecoapm (c unu 6e3 onakoBKa)
B 3aTBOPEHO NomelleHne,

- TemnepaTypaTta Ha oKonHaTa cpepja TpA6Ba fa e B AnanasoHa
mexpy -20°C n 55°C.

B cnyuaii Ha mawuvHa o6opyABaHa ¢ oxnaxpaalla eAuHNLA C TEYHOCT

W Npu OKONHa Temnepatypa no-Hucka ot 0°C: ga ce msnonssa

aHTUdp TEYHOCT, mpenopbyaHa OT Mnp Tena wam pa
ce p HanmbNHO p Ta CUCTeMa M pesepBoapa OT
TeyHoCTTa.

Wsnonssaiite nogxoaAln MepKu, 3a Aa npeanasnTe mallnHaTa oT
Bnara, 3aMmbpcABaHNA N KOpo3un.

A

EEN YHULLOKABAHE

B Kpas Ha eKcnnoaTauloHHNA XKNBOT Ha TO3M 3aBapbyeH anapar He
ro pnainTe ¢ Te 6GUTOBM OTNAADBLUM.

OTroBOpHOCT Ha MnoTpe6uTens e W3XBbPAAHETO Ha TOBa
enekTpuuyecko obopyaBaHe Aa cTaBa B OnpefeneHuUTe NMyHKToBe
3a :bﬁupaue Ha oTnagbun " peuuKknnpaHe Ha enekTpuyecko

XOPU3OHTaJIHa NOBBbPXHOCT, CbCCbOTBETHaTa poy T;
B NPOTUBEH cNyyali (Hanpumep: Npy HaK/IOHEH U HepaBeH Nnoa 1
T.H.) CblLECTBYBa ONAaCHOCT OT NpeobpblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA VYMNOTPEBA: onacHo e pa ce wu3nonsBa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6oTta, 3a KOATO TOW He e
p (i p P Ha Tp’ P Ha
XuppaBAvuyHaTa Mpexa).

- PUCK OT U3TAPAHUA
Hakom yacTu Ha p anapar (rop Knewu p TKa

3a eneK'rpoAa) 1 CbCeHN 30HN MoraT Aia AOCTUrHAT TeMmnepaTypu
Hap 65°C: TpaGBa fa ce Hocy nop, 3awWuTHO 06

OcTaBeTe TOKy-10 3aBapeHUA AeTaiin Aa ce oxnaaun npean Aa ro
AoKocBare!

HEMNPABMNIHA YMNOTPEBA: o Ha

p anapar ot OT oneparop e onacHo.

UM Aa ce CBbpXKe C MarasuHa, OT KOWTO e 3aKyneH
nponyK'rb'r. Tasn pasnopep6a ce OTHacA caMo 3a U3XBbLPNAHETO Ha
o6opyaBaHe Ha TepuTopuATa Ha EBponeiickus cbios (OEEO).

2. BbBEAEHME U OBLLO ONMNCAHUE

To3n 3aBapbyeH amapaT e W3TOYHMK Ha TOK 3a [JbloBO 3aBapsABaHe,
cneuvanHo npoekTMpaH 3a 3aBapaBaHe ¢ FLUX, kato u3snonssa
MbHUTENHY TeNYeTa, NOAXOAALLM 3a ynoTpeba 6e3 3aluTeH ras.
3aBapbUHMAT anapat e npurogeH n 3a MAG 3aBapaBaHe Ha BbrepoaHu
nnn cnabonerupaHu ctomanu ¢ 3awmreH ras CO, vny cMecK oT aproH n
CO,, KaTo ce U3Mnon3BaT MbHU WK CbPLEBUHHY (TPBOHM) enekTpogHu
Tenyera.

OcBeH ToBa e noaxoaslla 3a MIG 3aBapsaBaHe Ha HEPBXAAEMU CTOMaHM
C aproH + 1-2% Ku1cnopop v Ha anymyHWUiA C aproH, KaTo ce nu3nonssat
€eNeKTPOAHV TeJl C NOAXOAALL CbCTaB 3a 3aBapABaHaTa JeTaiina.

TA e ocobeHo NoAxoAALLa 3a MPUNOXKEHUA B NleKaTa MeTaNloOKOHCTPYKLMA
1 B KapoCEPUNHOTO MPOW3BOACTBO, 3a 3aBapABaHe Ha MOLMHKOBaHW
NamapuiHu, TaMapuHm € BUCoKa AKocT (high stress), Hepbaaema cTomaHa
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" anyM1HWiA.

3a
(D

BapbUHWAT anapaT e npuroeH u 3a TIG 3aBapABaHe C NOCTOAHEH TOK
C), C KOHTaKTHO 3ananBaHe Ha fbrata (pexum LIFT ARC), Ha Bcuuku

BNAOBE CTOMaHa (BbIMEPOAHA, HWCKONErvpaHa U BMCOKONerMpaxa)

n

Ha TeXKu metann (Me,El, HUKes, TUTaH 1 TeXHWUTEe CrnaBu) C 3awuteH

ras unucT aproH (99,9%) unu, 3a cneynanHn NPUNOXKeHUs, CbC CMecu oT
aproH 1 xenuit. Ta e npurofeHa CbLyo 3a 3aBapABaHe ¢ enektpog MMA
npu noctosaHeH Tok (DC) Ha NOKPUTU eneKTPoan (PYTUNOBU, KNCENNHHY,
OCHOBHW).

OCHOBHW XAPAKTEPUCTUKU
FLUX

CViHepruyHo (aBTOMaTUYHO) AeicTBNe;

ABTOMaTUYHO BpEME 3a OKOHYATeNIHO U3rapsHe
3aBMCMMOCT OT CKOPOCTTa Ha TefTa;

TepmocTaTuyHa 3alnTa;

3aLLlI/ITa cpewy C!'Iy‘-lathO KbCO CbeAunHeHMe, Ab/Kawo Ce Ha KOHTaKT
MeXAay ropesikata u macata;

3awmTta cpelly aHOMaiHU HanpexeHus (NpekaneHo BUCOKO Wnn
npeKaneHo HICKO 3aXpaHBalLo HanpexeHue);

(Burn-back) B

MIG-MAG

O6pbluyaHe Ha NONAPHOCTTa (3aBapABaHe ¢ Gioc);

MMA

I'Ipe/:(BapMTenHo 3apafeHu ('byHKL[I/II/I 3a ropeuy CTapT, Cunia Ha Abrata u
aHTU-3anenBaHe;

WHpvkauma Ha npenopbunTenHNA LONamMeTbp Ha enekTpofa B
3aBMCUMOCT OT 3aBapb4HUA TOK;

TIG

YnpasneHve Ha ctapTupaHeTo, LIFT 3anansaHe;

KoHTpon Ha ToKa Ha KbCo CbeAnHeHMe;

Moka3eaHe Ha NpenopbunTeNHUA AMAaMETbp Ha enekTpoja B
3aBUCMMOCT OT 3aBapbUHA TOK;

CTAHBAPTHU AKCECOAPU

lopenka;
BpbLyaLy Kaben ¢ Knema 3a 3a3emABaHe;
BpblUaLy Kaben c Knema 3a enekTpoz;

AKCECOAPU NO 3AABKA

3.

ApanTep 3a aproHoBa byTunka;
Macka c aBTOMaT14HO 3aTbMHABaHE;
KomnnekT 3a MIG-MAG 3aBapsBaHe;
KomnnekT 3a 3aBapsaBaHe MMA;
KomnnekT ponku n KoHCymaTuBy;

TEXHUYECKU OAHHU

TABEJIA C AAHHU
OCHOBHUTE JaHHW, CBbP3aHW C ynoTpebata 1 paGoTaTa Ha eNeKTPOXKeHa,

ca
3H,

0606LjeHN B TabenaTa C TeXHUYECKNTE XapaKTePUCTVKM CbC CiejHUTe
aueHnA:
Our. A
EBPOTENCKA HopMa, Ha KOATO 0TroBaps 6e30MmacHOCTTa Ha paboTa
1 NPOU3BOACTBOTO Ha MaLUVHU 3a [IbrOBO 3aBapsABaHe.

2-  me 1 afpec Ha NPOU3BOAUTENA.

3- Wme Ha mopgena.

4- CumBON 3a BbTPeLIHaTa CTPYKTypa Ha eneKkTpoXeHa.

5- CumBon 3a NnpeABMAEHNA METO/ Ha 3aBapsABaHe.

6- CumBon S: nokasBa, Ye moraT Aa 6bAaT M3MbJHEHU onepauuu Mo
3aBapsBaHe B Cpefla C BUCOK PWCK OT TOKOB yfap (Hanpuvep B
ronama 6:130CT 10 rofieMn MeTanH1 Macu).

7- CumBon 3a 3axpaHBallaTa MHNA:
1~ : NPOMEHNNBO MOHOMA3HO HanpeXeHue;
3~ : NPOMEHNNBO TPUPA3HO HanpexeHve.

8- CreneH Ha 6€30MacHOCT Ha CTPYKTyparta.

9-  [laHHW, CBbP3aHW C XapaKTepuUcTUKaTa Ha 3axpaHBallata IMHUA:

- U, : TlpomeHNNBO HampexeHue M uYecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
eneKkTpoXeHa (fonycTumm rpaHnum +10%).
1, 1nax - MAKCVIManeH TOK, MOMTbLIAH OT IMHNATA.
- |, edukaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.
10- MapameTpy Ha 3aBapbyHaTa cUCTeMa:

- U, : MaKcMmanHo HanpeskeHue npy npaseH xoA (0TBopeHa cuctema
Ha 3aBapsBaHe).

- 1,/U, : Tok 1 0TroBapsAwWoTO HOPMANM3NPAHO HaNpeXeHue, KOUTo
Morat Aa 6bAaT OTAENAHN OT MaluMHaTa Npu 3aBapABaHe.

- X : OTHolleHMe Ha npeKbcBaHe: Mokassa BPeMeTo, Npe3 KoeTo
MOXe J1a ce oTAena CbOTBETHUA TOK (CblyaTa KosoHa). M3pasasa
ce B %, Ha OCHOBaTa Ha UUKbA OT 10 MUHYTK (Hanpumep: 60% =
6 MUHYTW paboTa, 4 MOUMBKa; U TH.). B cnyuaii, ye napametpute
Ha ynotpe6a (npeasuaenn npu 40°C 3a paboTHaTta cpefa), 6baat

1

12—

npeByLIEeHN, TEPMUYHATa 3alynTa ce 3aAeNCTBa (eNeKTPOXKeHbT

ce Hamupa B “noumBka” - stand-by pexum, pokato Herosata

TemrepaTypa ce HopManu3vpa B AONYCTUMUTE FPaHULM).

A/NV-A/V : Moka3sa ramaTta 3a perynMpaHe Ha 3aBapbyHuA TOK

(MI/IHI/IMaI'IHO - MaKCI/IMaI'IHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHwe Ha

Abrara.

- PeI'I/ICTpaL[I/IOHeH HOoMmep, KONTO CNyXun 3a I/IH[Z[eHTI/ld)I/lKaL[VIﬂ Ha
eneKTpoXeHa ( HeobXxoauM MNpu TexHUYeckuTe nperneau, npu
nofMsAHa Ha YacTy 1 yCTaHOBABAHE Ha MPOM3X0Aa Ha MPoAyKTa).

CTOMHOCTM  Ha WHEpUWOHHWTE npeanasuTtenu,

Kouto TpﬂﬁBa Aa ce npeaBuaAT, 3a Aa Cce ocurypu 6e3onacHoTO

DYHKLMOHMPaHe Ha IMHMATa.

13- CMBOAM, KOWTO Ce OTHACAT [0 HOPMUTE 3a 6e30MacHOCT, YMETO

3a

3HaueHwe e onncaHo B mMaga 1“ 06wy npasuna 3a 6e30nacHoCT Npwu
[broBOTO 3aBapsBaHe "
6enexka: Taka npefcTaBeHaTa Tabena ¢ TEXHUYECKN XapaKTePUCTUKN

nokasea 3Ha4YyeHMeTo Ha cumBonuTe n L[I/Id)pl/lTe; TOYHWTE CTOMHOCTY Ha
TeXHNYeCKUTe napameTpu Ha enekTpoXxeHa TpﬂGBa Aaa 6'bF[aT nposepeHn
AVPEKTHO OT HeroeaTa Tabena.

APYIU TEXHUWYECKN OAHHU:

Tei

4,

3ABAPDBYEH AMNAPAT: Bk Tabnuua 1 (TAB. 1)

CPEAHA KOHCYMALMA HA NMPUMEP U 3ABAPDBYEH IA3: Bux
Tabnuua 2 (TAB. 2)

MIG-Topenka: B Tabnuua 3 (TAB. 3)

KNELLUW 3A ENIEKTPOAW: Bux Tabnuua 4 (TAB. 4)

TIG ropenka: Bk Tabnuua 5 (TAB. 5)

rn0TO Ha 3aBapbYHUA anapaT e nocoyeHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

OMUCAHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT

YCTPOWCTBA 3A KOHTPOJI, PEM'YJINPAHE U CBbP3BAHE.

3ABAPDYEH AMAPAT (®wur. B)
Otnpen:

1-

KoHTponeH naxen (Bux onvcaHneTo).

Kaben v 3aBapbyHa ropenka.

Kaben v knema 3a 3a3emABaHe.

Bbp3ocbeanHnTen (+) 3a cBbp3BaHe Ha Kabena 3a 3aBapsABaHe.
Bbp3o cbeguHeHne 3a oTpuuaTeneH momioc (-) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHMA Kaben.

Bbp3 KOHeKTOp, CBbP3aH C ropenkata.

Ot 3apHaTa cTpaHa:

7-
8-
9-

MmaseH npekbceay ON/OFF.
CbeanHuTen 3a TpbbaTa 3a 3aluTeH ras.
3axpaHBaly Kaben 3a 3axpaHBaHe.

Ha wkada 3a 6apabana:
10- Makapa (606vHa ¢ grametbp 100 MMm).

n

- YCTpoWicTBO 3a NoAaBaHe Ha TeJl.

KOHTPOJIEH MAHEJ1 HA 3ABAPBYHUAT AMAPAT (®ur. C)

1-

2-
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LED WHAMKATOP 3a HaNM4YNEeTO Ha MPEXKOBO HanpexXeHue.

LED wvHaukaTop 3a anapma (3afeincTBaHe Ha TepmocTata 3a
6€30MacHOCT, KbCO CbefiHEHNE MeX [y ropenkarta v 3asemABalyna
kaben B pexum c kaben, aHTUCTUK B pexum MMA, cBpbx/
no,qunpe)KeaneL

LED nHAamMKaTop 3a HanpexeHune, akTBHa U3XOHa MOLLHOCT.
Mis &
ks i
FLUX K

fen) ByToH 3a u360p M MHAMKALMA Ha npoueca Ha 3aBapABaHe
MIG/MAG (TA3), FLUX c nokpwTa Ten (BE3 FA3), MMA, TIG.

Fe

QL ByToH 3a 1360p 1 UHAMKauMA Ha MaTepuana 1 uameTbpa (9 B
MM) Ha 3apefieHaTa Ten 3a 3aBapABaHe, akTUBHa B pexumute MIG/
MAG, FLUX.

Fe (npunoen Ten, ctomaHa), Al (anymuHwit), Ss (Hepbxpaaema
CTOMaHa).

ByToH 3a n36op 1 Konye 3a perynvpaHe Ha OCHOBHUTE NapaMeTpu Ha
3aBapsABaHe.

AkTvBeH napametbp Arc-Force B MMA (perynupane 0 / 100,
$abpuyHa HacTpoiika 50).

OcHoBeH napameTbp B CMHeprva 3a u3bop Ha aebenvHa Ha



3aBapsABaHUA MaTepuar, akTueeH B MIG/MAG u FLUX (perynupare
0,6 /3 mm).

AKTBEH napameTbp Ha TOKa 3a BCWUYKM MNPOLEC CbC
cneunduury pexuimm (8 MIG/MAG n FLUX aBTOMaTU4Ha HacTpoiika B
3aBMCMMOCT OT NpoLieca i CUHePryATa, CTOMHOCT Ha Aucnnes B A).

MapameTbp 3a HacTpoiika Ha CMHepriYHaTa CTOWMHOCT Ha
cKopocTTa Ha Tenta (aktmeeH B MIG/MAG n FLUX), (MakcumaneH
[IManasoH Ha perynvpaHe, KbeTo e npefBuieHo OT CUHEPruyHUTe
ycnosua 2/ 13 M/MuH).

I& MapameTbp 3a HacTpPoOWKa Ha CUHEprnyHata CTOMHOCT Ha
HaMNpeXeHNEeTO Ha fAbrata, KakTo 1 Ha TOMMNHHUA MPUHOC/TOMEHE,
akTnBeH B MIG/MAG v FLUX (ananasoH Ha perynupaxe -10 /0 /+10,
$abpunyHa HacTpolika 0).
7- AndaHymepuueH ucnneii 3a BU3yanusauva Ha Tekyljata usbpaHa
CTOVMHOCT Ha NapameTbpa.
VIHANKAaTBHN CEPBU3HU CbOBLIEHNA Ha andaHyMepuyHusA aucnnein
(dur. C-7):
- AL.1 : 3apeicTBaHe Ha TepmuyHaTa 3aliMTa Ha NbpBUYHaTa
Bepura.
- AL.2:3apelicTBaHe Ha TepMMYHaTa 3alyMTa Ha BTOPUYHUA KPbT.
- AL.3: 3ajjeiicTBaHe Ha 3alMTata Cpelly MpeHanpexeHne B
CncTemata 3a 3axXpaHBaHe.
AL.4: 3apieiicTBaHe Ha 3alLMTaTa NPY NMOHMXKEHO HanpeXeHve npu
3axpaHBaHeTo.
AL.8: NOMOLLHO HanpexeHve N3BbH AranasoHa.
AL.10: 3afjieicTBaHe Ha 3aLjuTaTa Npu NpeToBapBaHe Ha n3xopaa.
- AL.11: 3a3jie/icTBaHe Ha 3alyuTaTa Cpelly KbCO CbeAuHeHVe Ha
ropefikata BbpXy fieTaiina.
AL.28: 3ajieiicTBaHe Ha MOHWTOPWHI Ha UMKbNa Ha naysa B
paboTaTa B 3aBUCKMOCT OT TOKa 1 BpemeTo.
- AL.30:3apeiicTBaHe Ha 3alyMTaTa OT NpeToBapBaHe Ha MbpBMUYHaTa
Bepura.
Bb3CTaHOBABAHETO € aBTOMATWYHO NPU OTCTPaHABaHe Ha NpuyrHaTa
3a anapmara.
Mpwn n3KnouBaHe e HOPMaNHO 3a HAKOMKO CeKyHAW fa ce MosBu
3aluTa NPy HanpexeHwve.

5. UHCTAJINPAHE
BHUMAHME! W3BbPLIBAATE BCUYKU OMEPALMMU NO
A WHCTANIUPAHE N ENEKTPUYECKU CBBP3BAHUA, KOFATO
3ABAPBYHUAT AMAPAT E CTPUKTHO W3KJIIOYEH U
OTK/IOYEH OT CUCTEMATA 3A 3AXPAHBAHE.
ENIEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA OA CE W3BbLPLUBAT
U3KNIOYUTENTHO OT ONMUTEH WU KBATMOULIUPAH NEPCOHA.

NoAroToBKA
PasnakeTupaiiTe 3aBapbyHuA anapaT u crnobeTe OTAeNHUTE yacTu,
CbAbpKaLYM Ce B OMaKoBKata.

MoHTax Ha Ka6ena 3a 06paTHO cBbp3BaHe-Knewu
Our.D

MoHTax Ha 3aBapb4HUA Kaben KbM Knemarta 3a eflekTpoga
Qur. E

PA3MOJIOXEHUE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT
M36epeTe MACTOTO 3a MHCTanMpaHe Ha 3aBapbyHMA anapat Taka, ue
[la HAMa MPenATCTBMA Npej OTBOPUTE 3a BXO/J W W3XOA Ha Bb3Ayxa 3a
Oxnax/aHe; CblieBPEMEHHO Ce yBepeTe, Ye He ce BCMYKBaT NPOBOAVIMU
npaxoBe, KOPO3MBHU Napw, Bfara u ap.
OcraBeTe noHe 250 mm cBOGOAHO MPOCTPAHCTBO OKOJO 3aBapbyHUA
anapar.
BHMMAHME! NocTaBeTe 3aBapbyHuA anapaT BbpXy paBHa
A MOBBPXHOCT C HOCelWa CNOCOGHOCT, CbOTBETCTBAlla Ha
Ternotvo my, 3a Aa ce ns6erde npeo6pbliaHe UK ONacHN
npemecTBaHua.

CBbP3BAHE KbM EIEKTPUYECKATA MPEXKA

- Mpean fa v3BbpUTE KAaKBOTO U Aa € eNeKTPUYeCKo CBbp3BaHe,
npoBepeTe fanu AaHHUTE Ha TabenkaTa Ha 3aBapbuHMA anapart
CbOTBETCTBAT Ha HaNpeXeHMeTo 1 YecToTaTa Ha Mpexata, HallMyHU Ha
MACTOTO Ha VHCTannpaHe.

3aBapbyHUAT anapat TpAbsa fa 6bje CBbp3aH U3KMIOUUTENIHO KbM
crcTeMa 3a 3axpaHBaHe C HeyTpasieH NPOBO/HWK, CBbpP3aH KbM 3eMs.

- 3a ;a ce rapaHTMpa 3aluTa Cpelly HenpAK KOHTaKT, U3rnonsBaite

AndepeHLManHm Npekbceaym ot Tuna:

- Tun A( ) 3a eaHOdA3HN MALLMHN.

3a fla ce cnasAT M3nCKBaHWATa Ha ctaHpapT EN 61000-3-11 (Flicker),
ce npenopbyBa 3aBapbyHUAT anapat Aa ce CBbpXKe KbM TOUYKUTE Ha
I/IHTep(‘beVIC Ha cucTemaTta 3a 3axpaHBaHe, KOUTO MMaT uMmneaaHc no-
ManbK OT:

Zmax = 0,47 oma (80A - 100A).

Zmax = 0,25 oma (110A - 180A).

3aBapbUHVAT anapat He OTroBapsA Ha U3MNCKBaHWUATa Ha cTaHaapTa IEC/
EN 61000-3-12.

Ako 1A ce CBbp3Ba KbM oﬁmecmeHa MpeXa 3a 3axpaHBaHe,
WHCTanaTopsT wUin I'IOTpEﬁI/ITeﬂFlT € [NbXeH fAa npoBepwu p[anv
3aBapbYHNAT anapaT Moxe fAa Gbge CBbp3aH (ako e Heobxoanmo,
KOHCYNITUpaiiTe e C onepaTopa Ha MpeXkaTa 3a 3axpaHBaHe).

LWnnKa n KOHTaKT
CBbpKeTe Liencena Ha 3axpaHBalua Kaben KbM MpexoBa KOHTaKTHa
KyTWA, CHabpeHa C mnpefnasvuTen WAM aBTOMAaTUYeH MPEeKbCBaY;
crneunanHuAT 3asemuTeneH TepmuHan Tpsabsa fa 6bae cBbp3aH KbM
3a3eMUTENHNA NPOBOAHNK (KbNTO-3€M1eH) Ha CUCTeMaTa 3a 3axpaHBaHe.
Tabnuua 1 (TAB.1) cbabpxa NpenopbUMTeNHATE CTOMHOCTU B amnepu
Ha 6aBHUTe npeanasuTeny, M3bpaHW Bb3 OCHOBA Ha MaKCUManHUA
HOMVHaneH TOK, NMoAaBaH OT 3aBapbyHUA anapat, U Ha HOMUHANHOTO
3axpaHBalLo HanpexeHue.

BHUMAHUE! Hecna3BaHeTo Ha ropenocoyeHnTe npasuna

npaBu cucTemara 3a HOCT, np AeHa oT

npoussoautens (knac I), HeepeKTMBHA, KoeTo Boau A0
Cepuo3HN PUCKOBE 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yAap) U 3a UMYLLECTBOTO
(Hanp. noxap).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHUA KOHTYP
BHUMAHUE! NPEAW J[A WU3BBPWUTE CNEAHUTE
A CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPDYHUAT AMAPAT E
U3KNIOYEH W OTK/IOYEH OT CUCTEMATA 3A
3AXPAHBAHE.
Tabnuua 1 (TAB. 1) cbabpKa MpPenopbUUTENHUTE CTOMHOCTM 33
3aBapbuHuTe Kabenu (B mm?) B 3aBUCUMOCT OT MaKCUManHUA TOK,
nojasaH OT 3aBapbyHUA anapart.
OcseH ToBa:
- 3aBuiiTe [OKpal KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbuHuTe Kabenu B Gbp3uTe
rHespa (ako MMa TakuBa), 3a fla Ce rapaHTUpa nepdeKTeH enekTpuyeckn
KOHTaKT; B MPOTMBEH Clyyail le ce Moyyn nperpasaHe Ha camuTe
KOHEKTOpW, KoeTo Lije AoBefie 10 6bP30To UM U3HOCBaHe 1 3aryba Ha
edeKTNBHOCT.
M3non3Baiite Bb3MOXHO Hall-KbCU 3aBapbUHM Kabenn.
M36arBaiiTe pa M3nonssate METaNHK KOHCTPYKLMMW, KOUTO He ca YacT
oT obpaboTBaHaTa AeTalna, KaTo 3amMecTUTeN Ha Kabena 3a BpblyaHe
Ha 3aBapbUHUA TOK; TOBa MOXe Aa 6bie onacHo 3a 6e3onacHoCTTa 1 Aa
[l0Befie /10 He3aJ0BONMTESHI Pe3yNnTaTi Npy 3aBapABaHeTo.

CBbBP3BAHE HA 3ABAPBYHUA KOHTYP B PEXXUM MIG-MAG

Cebp3BaHe KbM rasopara 6yTunka (ako ce nsnonsea)

3aBuitTe peplykTopa Ha HanaraHeto(*) Kbm BeHTUNa Ha rasosaTa

6yTWnKa, KaTto MoCTaBWUTe CreuuanHuA MPeXofHWK, [OCTaBAH KaTo

aKcecoap, KOraTo ce 13MoN3Ba aproH Unm cmec ot apro n CO,.

CebpxeTe BXOAHMA TPHOONPOBOZ 3a ra3 KbM peflykTopa 1 3aTerHete

cKobarta.

- PasxnabeTe perynupaluara raiika Ha peflyktopa 3a Hanarase, npeav aa
OTBOpWTE Knanata Ha byTunkara.

(*) Akcecoap, KOWTO ce 3aKynyBa OTAE/HO, aKO He e BK/IOUEH B KOMMeKTa

Ha npoayKTa.

CBbp3BaHe Ha Kabena 3a 06paTeH TOK Npu 3aBapsBaHe

Tpﬂ6Ba Aa ce CBbpe KbM 3aBapsABaHaTa ,EleTaI;Iﬂ nnn KbM MeTanHuna
CTeHn, BbpXy KOWTO e nocTtaBeHa, Bb3MOXHO Hail-6n130 A0 3aBapABaHOTO
CbevHeHNe.

lopenka

Mpy NbpBOTO 3apexaaHe C Xwula A NOAroTBeTe, KaTo AEeMOHTUpaTe
HaKpaVIHI/IKa W KOHTaKTHaTa Tp'b6|/|‘-lKa, 3a Aa ynecHuUTe MU3NN3aHeTO Ha
XKuuaTa.

B Ha T1a Qur. b

&/
- >ﬁ< 3aBapsaBaHe BE3 I'A3 (OJZTIYKC):
- CBbpxete 6bp3va wwekep (¢ur. B-6) Kbm oTpuuatenHus 6bp3
KOHTaKT (-) ($ur. B-5).
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- CebpxeTe kabena 3a BpblyaHe Ha KnemaTa KbM 6bp30TO rHe3jo 3a
nonoxutenHus nontoc (+) (ur. B-4).
1\

- ' 3aBapsBaHe c ras (MIG-MAG):
- CBbpxeTe 6bp3us Wwekep (dur. B-6) KbMm nonoxutenHus (+) 6bp3
KOHeKTOp (ur. B-4).
- CBbpiKeTe kabena 3a BpbLUAHE Ha KnemaTta KbM OTpuLaTenHma 6bp3
KOHeKTOp (-) (pur. B-5).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHUA KOHTYP B PEXXMUM MMA

Moutn BCMuKM NOKPUTK enekTpoan TpﬂsBa Aa ce CBbp3BaT KbM
MONOXUTENTHNA  NONMKC (+] Ha reHepatopa; W3KN4yeHue npasAT
enekTpoanuTe C KUCEe/IMHHO MNOKpUTUE, KOWUTO Ce CBbp3BaT KbM
oTpuuatenHna nomioc (). lpoBepeTe npaBunHaTa MONAPHOCT Ha
13non3BaHe Ha efleKTpoda BbPXy KyTUATa My.

CBbp Ha Kab 3a I
enexkTpoaa

Ha kpas nma cneumasnHa ckoba, KOATO CNyXW 3a 3aTAraHe Ha OTKpuUTaTa
yacT Ha enekTpopa. Tosn kaben TpAbBa fja Ce CBbPXKE KbM MONOXKMUTENHaTa
nnn oTpuuatenHata Knema B 3aBUCMMOCT OT TuMa Ha M3N0N3BaHWUA
enektpog (Our. B-4) - (®Our. B-5).

Ha Knemarta KbM AbpiKaya Ha

Cebp3BaHe Ha Kabena 3a BpblaHe Ha 3aBapb4yHUA TOK

TpAGBa Aa ce CBbpXe KbM 3aBapABaHaTa [ieTalll UM KbM MeTasiHNA
CTeHJ, BbPXy KOWTO e MoCTaBeHa, Bb3MOXHO Hal-6nn3o [o
V3BbPLIBAHOTO CbeanHeHue. To3n Kaben TpsAbsa fja ce CBbpPXKE KbM
NONOXNTEIHATA WM OTPULATENHATa KJIeMa B 3aBUCUMOCT OT TWMa Ha
n3nonseaHus enektpog (dur. B-4) - (Our. B-5).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHUA KOHTYP B PEXXUM TIG
CBbp3BaHe Ha ropenkara
- TocTtaBeTe Kabena 3a NPEHOC Ha TOK B CbOTBETHaTa 6bp3a Knema (-).

CBbp3BaHe Ha Kabena 3a BpblyaHe Ha 3aBapbYHUA TOK

- TpabBa Aa ce cBbpXE C AeTaiina, KOWTO Ce 3aBapsABa, UK C MeTanHata
Maca, BbpXy KOATO € OCTaBeH, Bb3MOXHO Hall-6111130 /10 3aBapABaHOTO
CcbeanHeHve.
To3wn Kaben TpAbBa fla ce CBbPXKE KbM KflemaTa CbC 3HaKa (+).

cB'prBaHe KbM rasoBarta 6y‘rm1|(a

- 3aBuiite peAyKTopa 3a HanAraHe KbM BeHTW/A Ha rasosaTa 6yTI/l}'IKa,
KaTo Mpu Heo6XOANMOCT NOCTaBUTE CReLManH1A PeayKTop, A0CTaBAH
KaTo aKkcecoap.

- CBbpXeTe BXOAHMA TPBOONPOBOA 3a ra3 KbM pegyKTopa 1 3aTerHere

npunaraiiara ce cKkoba.

Pa3xnabeTe perynupatlyara raika Ha peaykTopa 3a HansaraHe, npeau fa

OTBOpPUTE BEHTMNA Ha 6yTI/IJ1KaTa.

- OtBopeTe byTUNKaTa 1 perynunpainTte KONMUYeCTBOTO ra3 (1/MuH) cnopes
OPVEeHTUPOBBYHUTE AaHHK 3a ynoTtpeba, BukTe Tabnuuata (TAB. 5);
€BEeHTYa/THN KopeKunn Ha qe6ma Ha rasa morat fa ce nu3sbpLuBat no
Bpeme Ha 3aBapABaHeTO, KaTo BUHarun ce B'bBF[eIhCTBa BbpXy rankarta
Ha peflyKTopa 3a HanAraHe. I'IposepeTe XepMeTUYHOCTTa Ha Tp‘b6VIT€ n
CbeAnHeHVATa.

BHMMAHME! Bunarm 3aTBapsiTe Knanata Ha rasoBaTa
6yTunKa npuw npuKnioyBaHe Ha paborara.

3APEXXAAHE HA BOBUHATA C MPBT (wr. F)
BHUMAHUE! NPEAN AA 3AMOYHETE OMEPALUUTE MO
A 3APEXXOAHE HA NMPDBTDHT, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT
AMAPAT E U3KJTIOYEH U OTKJTIOMEH OT CUCTEMATA 3A
3AXPAHBAHE.
MPOBEPETE [ANI  PONKWTE 3A TMPEMWHABAHE HA TPbBTbHT,
HABOJKATA 3A MPBTHT U KOHTAKTHUAT TPbBOYEK HA TOPEJIKATA
CbOTBETCTBAT HA OWMAMETBPA W BWOA HA MPBTBT, KOUTO CE
MPEABVMMXIA A CE U3MON3BA, 1 AN CA NPABUTHO MOHTUPAHW.
noa BPEME HA ®A3UTE HA MOAPEXOAHE HA MPBLTBT HE HOCETE
3ALLUTHU PBKABMLIN.
- OTBOpeTe Kanaka Ha OTAe/IeHNeTo 3a Makaparta.
MocTaBeTe MakapaTta C Ten BbpXy LUMynaTta; yBepeTe ce, Ye 3bbyeTo
3a 3a/IBVKBaHe Ha LuMynaTa e NpaBuIHO MOCTaBEHO B NpeaBuAeHUs
oTsop (1a).
- OcBobopieTe NpuTUCKaLWKA/UTe PONIKM W T OTfaneyeTe OT AONHUTE
ponku (2a-b);
MpoBepeTe panu 3aaBUXBaLUTE
M3non3BaHaTa H1wka (2c).
- OcBoGogeTe Kpas Ha HILWIKaTa, oTpexeTe fledopMUPaHUA Kpaii C YncT

ponku ca nopxoaAwm 3a

pa3spe3 6e3 rpanaBuHY; 3aBbpTeTe MakapaTa B MocOKa obpaTHa Ha
UaCcoBHMKOBATa CTpesika 1 BKapaliTe Kpas Ha HULIKaTa BbB BXOAHUA
BOfjay, KaTo ro npokapate Ha 50-100 mm BbB Bogaya Ha CbeauHUTENA
Ha ropenkarta (2d).

- MocTaBete 06paTHO NPOTUBOPOJIKUTE, KaTO perynupare HanAaraHeto

WM Ha cpefHa CTOﬁHOCT, n npoBepeTe Aanu TenbT € MnpaBUIHO

NO3VLMOHMPAH B Xneba Ha fonHuTe ponku (3).

Csanerte flo3aTa 1 KOHTaKTHaTa TpbbuyKa (4a).

- Bkouerte wjericena Ha 3aBapbyHuA anapar B KOHTAKTa 3a 3axpaHBaHe,
BKNOYeTe anaparta, HaTucHete 6yTOHa Ha ropenkata u VI3‘43KthTE,
AOKaTo KpaAa Ha TenTa, I'IpeMI/IHaBthKI/I npes uanata HanpasnAsalla
obBumBKa, u3nese ¢ 10-15 cm OT MpefHaTa YacT Ha ropenkara, cnep
KoeTo ocBo6ozeTe GyToHa.

f BHUMAHUE! Mo Bpeme Ha Te3n onepauun TenbT e nop

HanpeXxeHWe W e TMOA/IOKEeH Ha MeXaHWyHa cuna;
Cnlej0BaTeNIHO, AaKO He ce B3eMaT NoAXOAALM NpeanasHu

MepKM, MOXe fla 0Be/ie 10 ONacHOCT OT TOKOB yAjap, HapaHABaHNA 1

Bb3HNKBaHe Ha efleKTpu4yeckn goru:

- He HacouBanTte OTBOpPa Ha ropesikata KbM 4acTu OT TANOTO.

- He npubnuxasaitte ropenkata Kbm byTunkara.

MocTaBeTe o6paTHO Ha ropefikata KOHTaKTHaTa TPbOWYKa U fio3aTa

(4b).

- I'IposepeTe Aann nojaBaHETO Ha Tenta € pPaBHOMEPHO; HaCTpOﬁTE

HanAraHeTo Ha POJIKUTE N Cnupayvykata Ha Makapata Ha Bb3MOXHO

Hall-HUCKWTE CTOWHOCTW, KaTo NpoBepuTe fanu TeNTa He ce Mib3ra B

KaHana 1 jany Npy CnmpaHe Ha TerneHeTo HaBNBKUTE Ha TeNnTa He ce

pa3xnabBat nopajy NpekomepHa NHEPLUA Ha Makapara.

OTpexeTe Kpas Ha TenTa, U3nu3aly ot Aro3ara, Ha 10-15 mm.

3aTBOpET€ Kanaka Ha oTaeneHneTo 3a Mmakaparta.

6.3ABAPABAHE: ONMUCAHUE HA METOOA

SHORT ARC (KbCA iblrA)

Pa3TonABaHeTO Ha eNeKTpoAHaTa TeN U OTAENAHETO Ha Karnkata cTaBa
4pes nocsieloBaTeNiHN KbCy ChbeMHEHNA OT BbpXa Ha eneKkTpo/HaTa Ten
B 3aBapbyHaTa BaHa (go 200 nbTy B cekyHaa). CBoGoaHaTa Ab/KMHA Ha
enekTpoaHara Ten (stick-out) o6rKHoBeHO € Mexay 51 12 mm.

Tpb6Ha enekTpoaHa Ten
- [lnameTbp Ha BUOBETE eNeKTpofHa Ten,

KOSITO MOXe Jja Ce U3Mon3Ba: 0.8-0.9mm
- Ta3, KOTO MOXe Aa ce N3nonsBea: Hunkakbe
BbrnepoaHyn M HUCKO-NerMpaHy CTOMaHM (CaMO MHOronpoLecHa
Bepcna)
- [lnameTbp Ha BUIOBETE eNeKTposHa Ten,

KOATO MOXe [la Ce U3Mon3Ba: 0.6-0.8mm
- [as, kKoTo MOXe Ja ce 13Mos3Ba: CO, nnmn cmecw Ar/CO,
Hepbxpaaemm ctomaHm (camo MHoronpolecHa Bepcus)
- [lnameTbp Ha BUAOBETE eNeKTPofHa Ten,

KOATO MOXe Jla ce U3nonssa: 0.8 mm

- la3, KoTO MOXe [ia ce 13Mosi3Ba: cmecn Ar/O, unun Ar/CO, (1-2%)
AnymunHMiA (Camo MHoronpoLecHa Bepcna)
- [lnameTbp Ha BUOBETE eNeKTPosHa Ten,

KOATO MOXe [la Ce U3non3sa: 0.8 mm
- [a3, kKoTo MOXe Ja ce 13Mon3Ba: Ar

3ALUNTEH A3 (kbaeTo e npeasuaeH)
Buix TAB. 2.

CUHEPTMYHA PABOTA:

HACTPOVKA HA AEBEJINHATA

Hactpoiikata Ha aebenvHata ce M3BbpliBa 4pe3 Konueto (¢pur. C-6),
KoeTo M3bupa 1 perynvpa MOLIHOCTTa Ha 3aBapABaHe B 3aBMCMMOCT
oT flebennHaTa Ha flamMapuHaTa 1 eJHOBPEMEHHO C TOBa BAMAe BbPXY
CKOPOCTTa Ha MojaBaHe U KONMYECTBOTO TOK, MPEXBbPMIAHO KbM
npubaskara (cuHeprus).

PEFYJINPAHE HA CKOPOCTTA HA NPUAOBABHUA NPBT

O®uHaTa HacTpolika Ha CKOpOCTTa Ha MofjaBaHe Ce M3BbpLIBa upe3
konyeTto (pur. C-6), koeTo n3bupa v perynnpa ckopocTTa Ha U3nM3aHe Ha
TenTa OT ropenikata, KaTo OCTaBa B paMKUTe Ha npeaBnaeHna ananasoH
Ha cnHeprus.

PETYJINPAHE HA ®OPMATA HA 3ABAPBYHUA LB

PerynupaHeTo Ha dopmaTa Ha 3aBapbuHMA LWEB Ce W3BbPLIBA upe3
konyeto (pur. C-6), KoeTo n3bupa 1 perynmpa HanpexeHeTo, a oTTam
n Ob/KMHATa Ha Abrata, Kato onpefgensa no-rofisiMo nnn no-manko
TOMINHHO B'b3FL€VICTBI/Ie BbpXY 3aBapKarta.
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N

e AKO LUEBBT € npekKaneHo N3nbkKHas, ToBa O3HayaBa, Ye TONANHHUAT
MPUHOC € He[oCTaTbyeH U 3aBapABaHETO e ,CTyAeHo’, C fowa
npoHnkeaHe. CnefoBaTenHo € LienecbobpasHo fIeKo fa ce Hamanu
HarnpexeHNeTo (Ype3 3aBbpTaHe Ha KOMYETO B MOCOKa obpaTHa Ha
YaCOBHIKOBATa CTPeNIKa, OTPULATENHU CTOMHOCTM Ha NapameTbpa), 3a Aa
Ce CKbCM Abrata, Aa Ce KOHUeHTpupa TonnnHata v fa ce 6ﬂaI'OI'IpI/IﬂTCTBa
NO-roNIAMO TONeHe N NPOHUKBaHe.

L AKO LIEBBT € MpeKaneHo BIbGHAT, TOBa 03HauaBa, Ye TOMNHHUAT
MPUTOK € MpeKaneHo roNsAM 1 3aBapsBaHETO e MpeKaneHo ,ropelo’;
BNCOKa MNPOHNKBaHe.

C"IEF[OBBTEI'IHO e uener06pa3H0 fAa ce yBennyuM napameTbpbT Ha
HanpexeHueto (HPQB 3aBbpTaHe Ha KOMYeTo Nno YaCoOBHUKOBATa CTpenka,
NONOXKMUTESNHYN CTOMHOCTYU Ha NapameTbpa), 3a 4a Ce yAbIKM AbraTa, 4a ce
Hamany KOHLIEHTpaLMATa Ha TOMAMHaTa 1 Aa Ce Nosy4u No-paBHOMEPEH
wwes.

7.3ABAPABAHE C MMA: ONMUCAHUE HA MPOLIEAYPATA

OBLLUY NPUHLMMN

- 3aAbMKMTENHO € fJa Ce CnasBaT yKasaHuATa Ha MPOW3BOAWUTENS,
MOCOYEHN BbPXY OMaKOBKaTa Ha W3MOJ3BaHWTE ENEKTPOAW, KOUTO
yKasBaT npaBunHata MOMAPHOCT Ha eNeKkTpoda UM CbOTBETHUA
ONTUMANEeH ToK.

- 3aBapb‘4Hl/lHT TOK Tpﬂ6Ba Aa ce perynupa B 3aBUCUMOCT OT JuameTbpa

Ha 13Non3BaHUA enekTpoA v Buaa Ha CbeUHEHNETO, KOeTO Ce Xefae

1a Ce U3MbIHN.

VimaiiTe npeaBsua, Ye Npu eHaKbB ANAMETbP Ha eNeKTPOAa, BUCOKN

CTOMHOCTM Ha TOKa Ce W3MoN3BaT 3a 3aBapsBaHe B XOPW3OHTASHO

nonoxeHne, AOKaTOo 3a 3aBapABaHe BbB BEPTUKA/IHO NONOXeHne nnn

Haj rnaeata TpﬂsBa Aa ce n3non3sart No-HNCKK TOKOBE.

- MexaHun4HuTe XapakTepPUCTUKM Ha 3aBapeHOTO Cbe[uHeHne ce
onpefenaT He camo OT W3bpaHaTa MHTEH3UBHOCT Ha TOKa, HO W OT
APy NapameTpy Ha 3aBapsiBaHETO, KaTo Ab/IKMHA Ha fbraTa, CKOPOCT
1N NO3MUMA Ha N3NDBJIHEHWE, ANAMETBP 1 KaueCTBO Ha eNekTpoauTe (33
NPaBUIHO CbXpaHeHWe APbXTe enekTpoguTe Ha CyXo, 3aluTeHu B
cneuvianHu oNakoBKnM nu KOHTeIhHepI/I)A

BHUMAHMUE:
B 3aBMCMMOCT OT mapkaTa, Tuna n fAebenvHata Ha MOKPUTUETO Ha
eneKTpoaNTe, MOXe Aia Ce HabniojaBa HeCTabUIHOCT Ha AibraTa, Ab/xalla
Ce Ha CbCTaBa Ha CamuA eNeKTPOA.

MPOLIEAYPA

[bpenkn mackata NPEJ JINLIETO, TpuiiTe Bbpxa Ha enekTpofa Bbpxy
3aBapsABaHaTa [leTaiil, KaTo U3BbpLUBaTe [BUXKEHVe, CAKaLL 3anansate
KnbpuTeHa Kneuka; ToBa e Haii-NMpaBUIHWAT MeTO/ 3a 3ananBaHe Ha
[brata.

BHVMAHWE: HE YOAPAWTE enekTpopa Bbpxy AeTaiina; pucKyBaTe
[la noBpeanTe MOKPUTVETO My, KOETO e 3aTPyAHU 3ananBaHeTo Ha
[brata.

BepgHara cnep 3anansaHe Ha Abrata ce onuTaiTe Aa noaabpxate
pascToAHMe OT AeTalina, PaBHO Ha AWameTbpa Ha W3Mon3BaHuA
eneKkTpoA, U noaAabpXKalTe TOBa pPasCTOAHME Bb3MOXHO Hali-
NOCTOAHHO MO BPeMe Ha 3aBapABaHETO; MalTe NpeaBua, Ye HaKNOHbT
Ha efleKTpo/a B MocokaTa Ha NpuaBIKBaHe TpAbea Aa 6bae okono 20-
30 rpapyca.

B Kpas Ha 3aBapbyHUA LeB, NpemMecTeTe Kpaa Ha eNleKTPOo/ia IeKo Hasaj
CNpAMO nocokaTa Ha NpUABWXKBaHe, Haj KpaTepa, 3a /ja U3BbpLINTe
3anbiBaHeTo, Ciefj KoeTo 6bP30 M3BajieTe enekTpoaa OT CTOMMUNIKATa,
3a fla ce noracy Abrata (ACneKTy Ha 3aBapbyHua Wwes - Our. G).

8. TUI 3aBapaBaHe ¢ noctosiHeH Tok: ONMUCAHUE HA MPOLIEAYPATA
OBLWY NPUHUMUNN

3aBapsBaHeto TIG DC e nopxofdwo 3a BCUYKM HUCKONErMpaHu wu
BUCOKONIErMpaHun BbIepofHN CTOMaHMU, KaKTo 1 3a TEeXKM MeTanu Kato
Mefi, HVKen, TUTaH 1 TexHUTe cnnasu. 3a 3aBapasaHe TIG DC ¢ enektpop
Ha nontc (-) 06MKHOBEHO Ce M3Mon3Ba enekTpon C 2% uepuin (cvBa
LBETHa /1eHTa).

Heobxoanmo e fa ce 3atouM akcvanHo BONGPAMOBUAT enekTpog
C wnndoBbYHA MallMHa, Kato ce O6bpHE BHUMaHUE BbPXLT fa e
neppeKTHO KOHLIEHTPUYEH, 3a fla ce n3berHat OTKNOHEHWA Ha Abrata.
BaxHo e wnndoBaHeTo Aa ce M3BbPILUBA MO AbMKMHATa Ha eNeKkTpopa.
Ta3n onepauva TpabBa Aa ce NOBTapA NEPUOANYHO B 3aBUCUMMOCT OT
ynoTpe6ata 1 U3HOCBAaHETO Ha €NeKTPO/ja UM KOraTo Tol e 6un cydaitHo
3aMbpCeH, OKUCNIEH UMV 13MON3BaH HenpasuiHo. 3a 06po 3aBapABaHe e
3aAbKNUTeNHo Aa ce nonssa TAB. 6, KbAETO Ca MOCOUYEHN ANAMETbPBT Ha

eneKkTpoAa, TOKLT 1 1e6UTBT Ha ra3a B 3aBUCMMOCT OT AebenHata, KoATo
ce Bb3HamepABa fja ce 3aBapABa. HOpManHOTO M3MbKBaHe Ha eneKkTpoaa
OT KepammnyHaTa Ato3a e 2-3 mm 1 MoXe fla AOCTUrHe 8 mm Npu bIMoBK
3aBapKun. BBBaPHBaHeTO Ce n3BbpLIBa Ypes crnnaBsABaHe Ha Kpauuwata Ha
CbeAHeHneTo. 3a TbHKM FleﬁeﬂI/lHI/I, NOAroTBeHW NO noaxoaAaul HayuH
(po okono 1 mm), He e HeobxoAMM NprGaBeH MaTepuan.

3a no-roniemn febenuHN ca HEOGXOAUMM MPBTU CbC CbIUMA CbCTaB
KaTo OCHOBHVA maTtepuan 1 C Noaxopsll AvaMeTbp, Npu noaxopsiia
noAroToBkKa Ha KpauuwiaTa.

3a F\OGPOTO NpoTUYaHe Ha 3aBapABaHETO e NpenopbYnNTeNHO ﬂeTaVIHI/ITE
fa 6baat 4obpe NMoUnNCTEHN 1 fja He CbAbPXKaT OKCMAW, Macna, Ma3HNHY,
pasTBOpUTENH 1 Ap.

MPOLIEAYPA (3ANAJIBAHE LIFT)

Perynmpal?rre 3aBapbyHUA TOK [0 KefaHaTta CTOWHOCT C nomouyta Ha
konyeto C-6;

- A[Z[aI'ITI/IpaVITe TOKa No Bpeme Ha 3aBapABAHETO KbM [Z[QIZCTBVITenHI/Iﬂ
TOMAVHEH NPUHOC.

MpoBepeTe aanu rasbT U3THYa NPaBUIHO.

- 3ananBaHeTo Ha eneKkTpuuyeckaTa Abra cTaBa npu Jonup w
oTaaneyaBaHe Ha BOﬂ¢paMOBMﬂ €N1eKTpOoA OT 3aBapABaHaTa neTaVlna.
To3n HauuH Ha 3ananBaHe NPpUYMHABA NO-Masko eNeKTPOMarHNTHu
CMyLLUEHNA 1N HamanABa A0 MUHUMYM BK/IOYBaHUATaA Ha BOI‘ld)paM n
V3HOCBAHETO Ha eNeKkTpoaa.

MocTaBeTe Bbpxa Ha €leKTPO/a BbPXY [leTaiina C NeKo HaTuCKaHe.
BepHara nosaurHeTe enekTpopa ¢ 2+3 mm, 3a fja ce 3ajeiicTBa Abrata.
3aBap‘b‘-lHI/IﬂT anapart NbpBOHa4YanHO NojaBa HaMasleH TOK, a cnefj ToBa
ABTOMATU4YHO LUe Cce nofaje 3ajafleHUAT 3aBapbyeH TOK.

3a fa npekbcHeTe 3aBapABaHeTO, 6bP30 MOBAUTHeTe eneKkTpofa OT
petanna.

9. MOAJPBHKKA
BHUMAHVE! MPEAVN [A W3BbLPLUMTE OMEPALMM MO
NOAAPBKKA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMAPAT E
M3KIIOYEH U OTK/IOYEH OT CUCTEMATA 3A

3AXPAHBAHE.

PE/IOBHA MOAAPBKKA
OMEPALVUTE MO PEAOBHA TMOAAPBLXKKA MOFAT AA CE
V3BBPLUBAT OT OMEPATOPA.

lopenka

M36areaiiTe Aa NocTaBATe ropenkara v kabena i BbpXy ropeLyy 4actv;
ToBa 61 []0BeNo [0 CTOMABaHe Ha W30NaLUMOHHUTE MaTepuany u
6bP30TO 11 N3nM3aHe OT CTPOS;

MeproanyHo NpoBepsABaiiTe XePMETUYHOCTTa Ha TPHOUTE 1 rasoBuTe
CbefIHeHus;

- MNpu BcAKa cmAHa Ha 606MHaTa C Ten n3ayxaiiTe € Cyx CrbCTeH Bb3AyX
(makc. 5 6apa) B KaHana 3a Bojaua Ha TenTa 1 NpoBepeTe HeroBaTa
uAnocT;

Mpean BcAka ynotpeba nposepsABaliTe CbCTOAHNETO Ha U3HOCBaHe 1
NpaBUIHOCTTa HAa MOHTaXa Ha KpaiHUTe 4acTy Ha ropenkara: [to3a,
KOHTaKTHa TpbO1UKa, ra3opasnpbCKBay.

3axpaHBaly MexaHM3bM 3a Ten

- YecTo nposepsBaiiTe CbCTOAHMETO Ha W3HOCBaHe Ha PONKWTE 3a
rnogaBaHe Ha Ten, NEpPUOAMYHO OTCTPaHABaTe MeTaNnHWA npax,
HaTpynan ce B 30HaTa Ha Nno/iaBaHe (POJKM 1 BOAAUM Ha Ten Ha Bxoja v
n3xopna).

WU3BBHPEQHA NOAAPDBKKA

OMEPAUMUTE MO WU3BBHPEAHA NMOAAPBXKA TPABBA OA CE

WU3BBPLUBAT U3KJTIOYUTESIHO OT OMUTEH WU KBATUOULIUPAH

MEPCOHANT B OBJIACTTA HA ENEKTPOMEXAHUKATA U B

CbOTBETCTBME C TEXHUWYECKUA CTAHAAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NPEAU [OA CBAJIUTE MAHEJUTE HA
3ABAPDBYHUA AMAPAT U AA NONYYUTE AOCTHN OO
BBTPELUHOCTTA MY, YBEPETE CE, YE AMNAPATBHT E

WU3KNIOYEH U OTKNIOYEH OT CUCTEMATA 3A 3AXPAHBAHE.

Bc p p U3BBP npu Ha p

BbB BbTP TTa Ha p anapar, moraTt ga npuYvHAT

Cepuo3eH eNleKTpuyeckn yaap B pe3yntaT Ha AMPEKTeH KOHTaKT

¢ vacTu nog P u/nnn BCNleACTBME Ha

AVPeKTeH KOHTaKT C ABIKELLY ce YacTu.

- lMepuogniHO 1M B 3aBUCMMOCT OT 4ecToTaTa Ha MW3Mon3BaHe u
NpaxoBOCTTa Ha OKOJIHAaTa CPefa, MHCMEKTUpainTe BBLTPEWHOCTTa
Ha 3aBapbyHMA anapat W OTCTpaHeTe rMpaxa, HaTpynaH BbpXy
TpaHchopmaTopa, peaktopa 1 N3npasuTess, C MOMOLYTa Ha CTPYA CyX
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CrbCTeH Bb3AyX (Makc. 10 6apa).

- W36AarBaiiTe fja HacouBaTe CTPyATa CrbCTeH Bb3/lyX KbM €NeKTPOHHUTE
nnaTky; MouynucTeTe M C MHOMO MeKa YeTKa WM NoAXOAAL
pasTBopuTenu.

- I'Ip|/| Tasn Bb3MOXHOCT npoBepeTe Aanu enekTpuyeckuTe BPpb3KKM ca

/:Loﬁpe 3aTerHatun u ganv KabenuTe He ca C nospeaeHa nsonauvsa.

Cnen NPpUKNKYBaHe Ha Te3n onepauun MOHTVIpthTE OTHOBO NaHenute

Ha 3aBapbyHKA anapar, KaTo 3aTerHete Jobpe ¢puKcMpalmTe BUHTOBE.

- W3bAarsaiiTte HambAHO Ja W3BbpLIBaTe 3aBapbyHU ornepauun npu

OTBOpPEH 3aBapbyeH anapar.

Cneq M3BbplIBaHe Ha NoAApbXKKaTa UAM peMOoHTa Bb3CTaHOBeTe

BPb3KUTE U Kabenute B MbPBOHAYa/IHOTO MM CbCTOAHUE, KaTo ce

NOrpuXXunTe Te a He BIN3aT B KOHTAKT C ABMXeLK ce 4acTu nnm 4yactu,

KOWTO MoraT Aia AOCTUTHAT BUCOKM TemnepaTypu. 3akpeneTe BCUYKN

NPOBOAHMLN C KabenHy NpeBpb3KM, KakTo ca 6unn mbpeoHayanHo,

KaTo ce MorpuxuTe Aa AbpXute Aobpe paspeneHn nomexgy v

BPb3KUTE Ha MbpBUYHATA BUCOKOBOJITOBAa Bepura OT Te3n Ha

BTOpWYHaTa HNCKOBONTOBA Bepura.

M3non3Baiite BCUYKM OPUTMHANHK Waiibn 1 BUHTOBe 3a 3aTBapsAHe Ha

Kopnyca.

10. TbPCEHE HA ABAPUU

B C/NYYAM HA HEOOBOSIHO OYHKUWMOHWPAHE W MPEAN [OA

WN3BbPLUUTE MO-CUCTEMATUYHW MPOBEPKU MW OA CE OBbPHETE

KbM BALUWMA CEPBU3EH LIEHTbP, MPOBEPETE JAJN:

Korato rmaBHUAT npekbcBay e B nonoxenue ,ON’ cboTBeTHaTa

namna fa CBeTW; B MNPOTUBEH Cflyyan AedeKTbT OOMKHOBEHO ce

HaMmupa B JINHUATA 3a 3axpaHBaHe (Kaﬁeﬂl/l, KOHTaKT n/vnmu wencen,

npeanasuTeny n ap.).

- [la He CBETU XbATWUAT CBETOAMOA, CUTHaNM3Upaly 3afencTBaHe Ha

TepMuYyHaTa 3alluTa Npy NpeHanpexeHne, NofHaNPeXeHne U Kbco

CbeanHeHve.

YBepere ce, ue CTe Crasuam HOMMHANHOTO CbOTHOLEHWE Ha

npekbCBaHe; B Cﬂy‘-laﬁ Ha 3a/:(e|7|c‘rBaHe Ha TepMocCTaTM4HaTa 3aluTa

M34aKaiiTe ecTecTBEHOTO OxnaxpaaHe Ha 3aBapbyHMA anapat w”

npoBepeTe GpyHKLMOHNPAHETO Ha BEHTUNaTopa.

MpoBepeTe HanMpeXeHNEeTO Ha MpexaTa: ako CTOMHOCTTa e TBbpAe

BMCOKa W TBbPAE HICKA, 3aBapbUHNAT anapat ocTaBa 6510KMpaH.

I'IpOBepeTe Aann HAMa KbCO Cbe[MHEeHVE Ha M3XO0Aa Ha 3aBapbyHMA

anapar: B TaKbB Cﬂy‘-laﬁ OTCTpaHeTe Hen3npaBHOCTTA.

- Bp'bBKI/ITe Ha 3aBapbyHUA Kpbr TpﬂﬁBa Aa ca NPaBWIHO MU3MbJ/IHEHN,
ocobeHOo KnemaTa Ha 3a3emABalVA Kaben TpAbea fa e AeNCTBUTENHO
CBbp3aHa KbM fleTaiina 1 6e3 HaINuMeTo Ha U30NaLMOHHI MaTeprani
(Hanp. 6own).

- W3nonsBaHuAt 3almnTeH ras e NnoAxoAALL N B HYXKHOTO KO/TNYeCTBO.

(TR)

TALIMAT KILAVUZU

DIKKAT:
KAYNAK MAKINESiINi KULLANMADAN ONCE BU TALIMAT
KILAVUZUNU DiKKATLICE OKUYUN.

PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIMA YONELIK FLUX, MIG-MAG VE
MMA ARK KAYNAGI iCIN SUREKLI TEL KAYNAK MAKINESI.

Not: Metin cergevesinde; FLUX, MIG-MAG VE MMA kaynak islemi icin
tasarlanmis modellerle ilgili olarak “Kaynak makinesi” ve “Coklu islem
Kaynak Makinesi” terimleri kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK
Operator, kaynal g icin yeterince
egitilmis ve ark kaynag islemleriyle bag il riskler, ilgili koruma
onlemleri ve acil durum prosediirleri hakkinda bilgilendirilmis
olmahdir.

(Litfen "EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve
kull " d olarak alin).

Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kaginin; jenerator
tarafindan saglanan yiiksiiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli
olabilir.

Kaynak kablolarinin baglantisi, denetleme ve onarim islemleri

1 hekecivle hagl

kaynakmakmeﬂkapallykenvegug H y g
kesilmis olarak yapil

- Torg asinma pargalarlm uegl il den once kaynak ki
kapatin ve giig besl iyle baglantisini kesin.

- Elektnksel kurulumu ongorulen tlara ve is k larini

. 1 Kild,

Ina uygun § gergeklestirin.
Kaynak maklne5| sadece topraga baglanmig notr iletkenli bir giig

b hadl

Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis
oldugunu kontrol ederek emin olun.

Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur
altinda kullanmayin.

Yalitimi bozul veya bagl
kullanmayin.

LN /B

- Yania sivi veya gaz iriinler iceren veya daha 6nceden icermis
olabilecek kaplar, sivi tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak

Kkahlol

is olan 1

ilan  gevs

yapmayin.
- Klorlu ler ile izl i I ler lizerinde veya bu
ddelerin yak dacal | kagmm.

Basingh kaplar uzermde kaynakyapmaym.

Calisma alanindan tiim yania maddeleri (6rnegin, ahsap, kagit,
bez parcalar, vb.) uzaklastinn.
Tiipl, glines radyasy da (kull
kaynaklarindan uzak tutun.

liyorsa) dahil olmak lizere isi

KAYNAK DUMANI TEHLIKELi OLABILIR
Kaynak yd gelen
icerir.

Kaynak dumani,

IARC (Uluslararasi Kanser Arastirmalari Ajansi) 118 monografi serisi
baglaminda belirtilmis oldugu gibi kansere neden olan maddeler

zehirli gaz ve buhar

icerir.

Kaynak d nin zehirliligi gidaki faktorlere baghidir:
- kaynak igin kullanil ller;

- elektrotlar ve kaynak teli;

- ortiiler;

- deterjanlar, yag coziiciiler ve benzerleri;

- kullanilan kaynak siireci.

Tiim operatorler, kaynak d larinin

indirmek amaciyla

a;ag|da yer alan kurallari izlemelidir:
b olasi kaynak d larindan uzak tutun;

- bu dumanlari solumayin;
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- yeterli bir hava degisimini veya ark yakininda kaynak d larini
giderecek araglarin mevcudiyetini saglayin;

icin diisiik gerilimli bir gii¢ besleme
sebekesine dogrudan bagh

olan binalarda elektromanyetik

- havalandirma yetersiz ise, elektrikli hava i piratoriiile
birlikte bir kaynakgi kaski kullanin.
2019/130/EU direktifine uyum saglanmasi amaclyla calisma faaliyeti

y uyum garanti edilmez.

sirasinda ;all;anlarm kanserojen veya j ddelere maruz
kalmalarindan kaynakl rlsklere kars1 korunmasi |Ie ilgili olarak
I k d larinin bilesi yonlari ve bunlara maruz
kalma slirelerine gore kaynak dumanlarina maruziyet sinirlarinin

degerlendirilmesine iligkin sistematik bir yaklasim gereklidir.

0LO0®

Elektrot, islenmekte olan parca ve yakinlarda bulunan (erisilebilir)
topraklanmis olasi metal pargalarla ilgili olarak yeterli bir elektrik
yalitimi uygulayin.

Bu, normal olarak, bub ongoriilen , ayakkabilar,
basliklar ve is elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar
kullanilarak elde edilebilir.

- IARC 118 monograflnda belirtilmis oldugu gibi, ultraviyole
rady jendir; ayrica, ultraviyole ve kizilotesi
radyasyonlar gozlere zarar verebilir ve cildi yakab|I|r

UNI EN 175 dardi ile uy kelere veya k a monte
edilmis UNI EN 169 veya UNI EN 379 ile uyumlu o6zel filtrelerle
daima gozlerinizi koruyun.

Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kiziltesi 1ginlara
maruz birakmaktan kaginarak, atese dayanikh 6zel koruyucu
giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak eldivenleri (UNI EN
12477’ye uygun) k koruma, y 1 yan ekranlar veya

Slamd. 1d;

perdeler araciligiyla ark yakinindaki diger kisileri de kapsamalidir.
Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) ‘ya
esit veya daha yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd)
dogrulanirsa, uygun kisisel koruyucu donanimlarin kullanimi
zorunludur (Tablo 1).

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELI OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve
manyetik alanlarin (EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi,
kaynak devresi ve kaynak makinesinin etrafinda bir EMF alani
yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili,
solunum cihazlari, metal protezler, vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu onlemler
alinmahdir. Ornegin, bu kisilerin ' kull
alanina girmelerinin yasaklanmasi veya kaynakgilar igin bireysel risk
degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaglar dogrultusunda kullanim igin iiriin teknik standartlarim
karsilar. Ev ortaminda insanlarin elektromanyetik alanlara maruz
kalmasiyla ilgili temel I|m|tlere uygunluk garanti edilmez.

Biitiin op ler, kay inden EMF alanlara maruziyeti
minimuma indirmek icin asag kurallara uymalid

- Kaynak kablolarini blrblrlerme yaklastlrln Mimkiin oldugunda,

d 1

yapis bantlle blolari yin;

- ve govdenizi kaynak devresind iimkiin olan en fazla
uzakllkta tutun;

- Kaynak kablolarini asla metal lerin etrafina veya viicudunuza
dolamayin;

N L d

- Viic ynak devresi or olarak kaynak yapmayin;

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya,

yapilacak ek yerine miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Kaynak maki yakin kaynak

- Bulun operatorler EMF veri f|§|nde bellrtlldlgl gibi gerekli
e riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin

minimum degerin %20’sinden daha az oldugu bir

d=15cm.

- A sinifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaclar dogrultusunda kullanim igin iriin teknik standardinin
gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan binalarda ve ev igi

izin verilebilir
£

ILAVE TEDBIRLER
- KAYNAK iSLEMLERi:

- Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;

- Kapal alanlarda;
Yanici veya patlayici maddelerin mevcud|yet|nde,
“Uzman bir Sorumlu” tarafindan onceden DEGERLENDIRILMELI
ve daima acil durumlar halind | I k icin
egitilmis diger kisilerin mevcudiyetiyle yapilmalidir.
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kissm 9: Kurulum ve
kullanim” standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde tanimlanan
teknik koruma vasitalari BENIMSENMELIDIR.

- Kaynak makinesi veya tel besleyici operatér tarafmdan (ornegm
kayislar  araciligiyla) klendigind y yap
YASAKLANMALIDIR.

- Giivenlik platformlarinin olasi kull disind oriin

kaynak islerini yerden yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORGLAR ARASINDAKI GERILiM:
tek bir parga lizerinde veya elektrikle bagh birkag parca iizerinde
birden fazla kaynak kinesi ile calisildiginda, iki farkl elektrot
tutucusu veya torcu arasinda izi ver||en simirin iki katina
ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami
iretilebilir.

Uzman bir koordinatériin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini
belirlemek ve “EN 60974 9: Ark kaynak makineleri. Kisim
Kurulum ve kull lard 7.9 ddesinde belirtildigi
gibi yeterli koruyucu onlemlerin al gl k icin
enstriimantal 6l¢lim yapmasi gerekir.

ARTIK RiSKLER
DEVRILME: Kaynak makinesini agirliga uygun kapasitede yatay bir
diizlem iizerine yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin
olmayan zeminler, vb.) devrilme tehlikesi mevcuttur.

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ongériilenden
farkh herhangi bir islem icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su
sebekesi borularinin buzunun ¢6ziilmesi).

YANMA RisKi

Kaynak makinesinin bazi parcalan (torg, elektrot tutucu masa) ve
bunlarin yakinindaki alanlar 65°C tizerindeki sicakliklara ulasabilir:
uygun ve yeterli koruyucu giysilerin kullanilmasi gerekir.

Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokunmadan &nce
sogumasini bekleyin!

UYGUNSUZ KULLANIM kaynak makinesinin ayni anda birden ¢ok
I tehlikelidir.

£
ynakgi tar

KAYNAK MAKINESINiN YERININ DEGISTIRILMESi: kazaen diismenin
engellenmesini saglayacak uygun larla tiipii (kullaniliyor ise)
daima sikica sabitleyin.

Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullaniimasi
yasaktir.

Kaynak makinesinin ve tel besleylclnm mahfazasinin korumalari

ve hareketli k lar, glic $
baglanmadan 6nce yerlermde olmalidir.

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki pargalari iizerinde elle
yapilacak her tiirlii miidahale, 6rnegin:

- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirler icine tel gegirme;

- Tel bobinini yiikleme;

- Silin in, diglilerin ve bunlarin altindaki bélgenin temizlenmesi;
- Diglilerin yaglanmasi.

KAYNAK MAKINESi KAPALI VE GUGC BESLEME SEBEKESINDEN
AYRILMIS OLARAK UYGULANMALIDIR.
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ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak maki i sadece
kullanin:
« -10°Cile 40°C arasinda olan ortam sicakhg:;
« 40°C'de %50 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindina maddeler, vb.
bulundurmamalidir.

aid

belirtilen ortam sartlarinda

DEPOLAMA

- Makineyi ve
mekanlara yerlestirin.

- Ortam sicakhgi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.

Makinenin sivi kapsayan sogutma linitesi ile donatilmis ve ortam

sicakhiginin 0°C altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan 6nerilen

antifriz sivisi kullanin veya siviyr hidrolik devre ve tanktan tamamen

bosaltin.

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli

onlemler alin.

)¢

EEEE BERTARAF EDILME

larini ( balajsiz) kapal

veya

Bu kaynak ' i kull omrii da normal ev atiklanyla
birlikte bertaraf etmeyin.
Bu elektrikli ekip elektrikli ekip n bertaraf edilmesi ve

geri doniistiiriilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf
etmek veya iiriiniin satin alinmis oldugu magazaya basvurmak
kull inin sorumlulugundadir. Bu hiikiim, sadece Avrupa Birligi
topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle ilgilidir (WEEE).

2. GiRi§ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi, koruyucu gaz kullanilmadan kullanima uygun
dolgulu tellerle FLUX kaynagi igin 6zel olarak tasarlanmis bir ark kaynagi
akim kaynagidir.

Kaynak makinesi, dolu veya cekirdekli (tiip) elektrot telleri kullanilarak,
CO, koruyucu gazi veya argon/CO, karisimlari ile karbonlu veya az alasimh
celiklerin MAG kaynagi icin de tasarlanmistir.

Ayrica, kaynaklanacak parcaya uygun bilesimde elektrot telleri
kullanilarak, Argon + %1-2 oksijen gazi ile paslanmaz geliklerin ve Argon
gazi ile aluminyumun MIG kaynagi icin de uygundur.

Hafif metal konstriiksiyon ve karoseri uygulamalari, galvanizli sac, ytiksek
gerilimli (yiiksek akma sinirl), paslanmaz celik ve aliminyumun kaynagi
icin 6zellikle uygundur.

Kaynak makinesi, tim celiklerin (karbonlu, dustk alagimli ve yuksek
alagimli) ve agir metallerin (bakir, nikel, titanyum ve bunlarin alagimlari)
icin, saf Ar (%99,9) koruyucu gazla veya 6zel uygulamalar icin Argon/
Helyum kansimlarnyla TIG kaynagi yapmaya hazirdir. Ayrica, kaph
elektrotlarla (rutil, asit, bazik) dogru akim (DC) MMA elektrot kaynadi
yapmaya da hazirdir.

ANA OZELLIKLER

AKI

Sinerjik (otomatik) ¢alisma;

Tel hizina bagli olarak otomatik son yanma stiresi (Burn-back);

- Termostatik koruma;

Torg ile kiitle arasindaki temastan kaynaklanan kazara kisa devreye karsi

koruma;

- Anormal gerilimlere karsi koruma (besleme geriliminin gok ylksek veya
cok dustik olmasi);

MIG-MAG

- Polarite tersligi (Flux Kaynag);

MMA

- Onceden ayarlanmis sicak baslatma, ark giicii ve yapismayi 6nleme
ozellikleri;

- Kaynak akimina gore énerilen elektrot capinin gosterilmesi;

TIG

- Baslatma yonetimi, LIFT ategleme;

- Kisa devre akiminin kontroli;

- Kaynak akimina gore 6nerilen elektrot capinin gésterilmesi;

STANDART AKSESUARLAR

- torg;

- kutle pensesi ile birlikte dontis kablosu;

- elektrot tutucu pensesi ile birlikte dontis kablosu;

iSTEGE BAGLI AKSESUARLAR
- argon tiip adaptori;

- Otomatik kararan maske;

- MIG-MAG kaynak kiti;

- MMA kaynak kiti;

- Rulman ve sarf malzemeleri kiti;

3. TEKNIK VERILER

VERI ETIKETi

Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler
etiketinde asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:

Sekil A
1-  Ark kaynak makinelerinin glvenligi ve imalati icin AVRUPA referans
standard.
2-  imalatgi adi ve adresi.
3- Model ad.

4-  Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembold.

5-  Ongériilen kaynak isleminin semboli.

6- S sembolii: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yiiksek olan
bir ortamda (6rnegin biyik metal kitlelerinin ¢ok yakininda)
yapilabilecegini belirtir.

7- Glg hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.

8- Mahfaza koruma derecesi.

9-  Glig besleme hatti karakteristik verileri:

- U, :Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve gii¢ besleme frekans

(izin verilen sinirlar +%10).

- |, . - Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- |, Efektif giic besleme akimi.
10 - Kaynak devresinin performansi:

- U, :yiiksiiz maksimum gerilim (acik kaynak devresi).

- 1L,/U, : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan
saglanabilecek akim ve karsilik gelen normalize gerilim.

X : Kullanim orani: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi

saglayabilecegi streyi belirtir (ayni sttun). 10 dk. bir ¢evrim

bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6 dakika calisma, 4

dakika durma; ve bu sekilde devam eder).

Kullanim faktérlerinin (etiket plakasi Gzerinde, 40°C ortam referans

alinarak) asiimasi halinde, termik korumalar midahale edecektir

(kaynak makinesi, sicakligi izin verilen sinirlar icine girene kadar

stand-by- bekleme modunda kalir).

- A/V-A/V:Karsilik gelen ark geriliminde kaynak akiminin (minimum
- maksimum) regtilasyon araligini belirtir.

11- Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim
hizmeti, yedek parca talebi, Uriiniin kokeninin arastinlmasi igin
bildirilmesi zorunludur).

12- .——} : Hat korumasi icin &ngoriilmesi gereken gecikmeli
devreye giren sigortalarin degeri.

13- Anlamlari 1. Bolimde “Ark kaynag icin genel guvenlik” baglaminda
yer alan gtivenlik kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan

bilgi mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik

verilerinin kesin degerleri dogrudan kaynak makinesinin etiketinden
alinmalidir.

DIGER TEKNIK VERILER:

- Kaynak makinesi : bkz. tablo 1 (TAB. 1)

- ORTALAMA KAYNAK TELI VE GAZ TUKETIMi: bkz. tablo 2 (TAB. 2)
- MIG torg : bkz. tablo 3 (TAB. 3)

- ELEKTROD TUTUCU PENGESi: bkz. tablo 4 (TAB. 4)

- TIG torg : bkz. tablo 5 (TAB. 5)

Kaynak makinesinin agirhgi Tablo 1'de (TAB. 1) belirtilmistir.

4. Kaynak makinesinin tanimi
KONTROL, AYAR VE BAGLANTI CIHAZLARI.

Kaynak makinesi (Sek. B)

On tarafta:

1-  Kontrol paneli (agiklamaya bakin).

2-  Kaynak kablosu ve torg.

3-  Kablo ve topraklama kelepgesi.

4-  Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif (+) hizli baglanti.

5-  Kaynak kablosunu baglamak icin negatif (-) hizl baglanti soketi.
6-  Torg bagh hizli fis.

Arka tarafta:

7-  Genel ON/OFF anahtari.

8- Koruyucu gaz hortumu konektora.
9- Besleme kablosu.
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Makara bolmesinde:
10- Makara (tel bobini @ 100 mm).
11- Tel cekme grubu.

KAYNAK MAKINESI KONTROL PANELI (Sek. C)
1- Sebeke gerilimi oldugunu gésteren LED.
2- Alarm gosterge LED'i (guivenlik termostati devreye girmesi, tel

modunda torg ile topraklama kablosu arasinda kisa devre, MMA
modunda yapisma 6nleyici, asirn/dustik voltaj).

3- Gerilim ve aktif cikis glicti gosterge LED'i.
M i
FLUXK
.
4- e MIG/MAG (GAZ), FLUX tel (GAZ YOK), MMA, TIG kaynak

islemlerinin secimi ve gosterimi igin dugme.
Fe

5- 2; MIG/MAG, FLUX modlarinda aktif olan kaynak icin sarj edilen telin
malzemesi ve capini (@ mm cinsinden) se¢me ve gésterme diigmesi.
Fe (dolgulu tel, celik), Al (aliminyum), Ss (paslanmaz celik).

6- Temel kaynak parametrelerinin secimi ve ayar digmesi.

MMA modunda aktif olan Arc-Force parametresi (0 / 100
araliginda ayar, fabrika ayari 50).

MIG/MAG ve FLUX'ta aktif olan kaynaklanacak malzeme
kalinhig secimi sinerjisindeki ana parametre (0,6 / 3 mm ayar).

Ozel modlara sahip tiim islemler icin aktif akim parametresi
(MIG/MAG ve FLUX'ta isleme ve sinerjiye gore otomatik ayar, A
cinsinden goriintileme degeri).

Tel hizi sinerji degerinin ayar parametresi (MIG/MAG ve FLUX'ta
etkin), (sinerji kosullarinin 6ng6rdiigt durumlarda maksimum ayar
araligi 2 /13 m/dk).

IA MIG/MAG ve FLUX'ta aktif olan ark gerilimi ve isi/erime sinerji
degerinin ayar parametresi (ayar araligi -10 / 0 /+10, fabrika ayari 0).
7- Segilen mevcut parametre degerini gosteren alfantimerik ekran.
Alfanumerik ekranda gésterilen hizmet mesajlari (Sek. C-7):
- AL.1:birincil devrenin termal korumasinin devreye girmesi.
AL.2:ikincil devrenin termal korumasinin devreye girmesi.
- AL.3:besleme hatti asiri gerilim korumasi devreye girer.
AL.4 : besleme hattinin diistik gerilimi i¢in koruma devreye girer.
AL.8 : yardimci gerilim araligi disinda.
- AL.10: cikis asirt akim koruma devreye girmesi.
- AL.11 :is parcasi Uizerinde torg kisa devre devreye girdi.
AL.28:akim ve siireye bagli olarak calisma duraklama déngistiniin
izlenmesi.
- AL.30: birincil devre asiri akim korumasi devreye girer.
Alarm nedeni ortadan kalktiginda sistem otomatik olarak sifirlanir.
Cihaz kapatildiginda, birkag saniye boyunca gerilim altinda koruma
devresinin devreye girmesi normaldir.

5. KURULUM
DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTISI

A iSLEMLERINi, KAYNAK MAKINESi KESIiNLIKLE KAPALI VE
BESLEME SEBEKESINDEN AYRILMIS HALDE

GERGEKLESTIRIN.

ELEKTRIK BAGLANTILARI YALNIZCA UZMAN VEYA KALIFiYE

PERSONEL TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

KURULUM
Kaynak makinesini ambalajindan ¢ikarin, ambalajda bulunan ayr
pargalari monte edin.

Geri doniis kablosu-pense montaji
Sek.D

Kaynak kablosu-elektrot tutucu pensesinin montaji
Sek.E

Kaynak makinesinin yerlesimi

Kaynak makinesinin kurulum yerini, sogutma havasinin giris ve ¢ikis
agikliklarinda herhangi bir engel bulunmayacak sekilde belirleyin;
ayni zamanda iletken tozlar, asindirici buharlar, nem vb. maddelerin

emilmediginden emin olun.
Kaynak makinesinin cevresinde en az 250 mm bosluk birakin.
/\ DIKKAT! Kaynak makinesinin devrilmesini veya tehlikeli bir

kilde yerinden kay 5nl k icin, agirhgina uygun
tasima k sahip diiz bir yiizeye yerlestirin.

SEBEKEYE BAGLANMA

- Herhangi bir elektrik baglantisi yapmadan 6nce, kaynak makinesinin

tip plakasinda belirtilen verilerin kurulum yerinde mevcut sebeke

gerilimi ve frekansi ile uyumlu olup olmadigini kontrol edin.

Kaynak makinesi, yalnizca topraklanmis nétr iletkeni olan bir besleme

sistemine baglanmalidir.

- Dolayli temasa karsi koruma saglamak icin asagidaki tipte diferansiyel
anahtarlar kullanin:

- Atipi( ) tek fazli makineler icin.

EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak
amaciyla, kaynak makinesinin besleme sebekesinin asagidaki
empedans degerinden daha diisiik empedansa sahip araylz
noktalarina baglanmasi onerilir:

Zmax = 0,47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0,25 ohm (110A - 180A).

- Kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerine
uymamaktadir.

Kaynak makinesi kamu besleme sebekesine baglanacaksa, kaynak
makinesinin  baglanabilecegini dogrulamak kurulumcunun veya
kullanicinin  sorumlulugundadir  (gerekirse  dagitim  sebekesi
isletmecisine danigin).

Fis ve priz
Giig kablosunun fisini, sigortali veya otomatik salterli bir prizine takin; 6zel
topraklama terminali, besleme hattinin topraklama iletkenine (sari-yesil)
baglanmalidir. Tablo 1 (TAB.1), kaynak makinesinin sagladigi maksimum
nominal akim ve nominal besleme gerilimine gére secilen gecikmeli hat
sigortalarinin 6nerilen amper degerlerini gostermektedir.
DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, iiretici
A tarafindan ongériilen giivenlik sistemini (sinif 1) etkisiz
hale getirir ve bunun sonucunda insanlar (6rn. elektrik
carpmasi) ve egyalar (6rn. yangin) icin ciddi riskler ortaya cikar.

KAYNAK DEVRESINiN BAGLANTILARI
DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI GERCEKLESTIRMEDEN
A ONCE, KAYNAK MAKINESININ KAPALI OLDUGUNDAN VE
BESLEME SEBEKESINDEN AYRILDIGINDAN EMiN OLUN.

Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesinin sagladigi maksimum akima gére

kaynak kablolari icin 6nerilen degerleri (mm?) gostermektedir.

Ayrica:

- Mukemmel elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin
konektorlerini hizli baglanti yuvalarina (varsa) sonuna kadar gevirin;
aksi takdirde konektorlerin asiri isinmasina, buna bagl olarak hizl
bozulmasina ve verimlilik kaybina neden olur.

- Mimkin oldugunca kisa kaynak kablolari kullanin.

Kaynak akiminin geri donus kablosu yerine, islenmekte olan parcanin

bir parcasi olmayan metal yapilar kullanmaktan kaginin; bu, gtivenlik

agisindan tehlikeli olabilir ve kaynakta tatmin edici olmayan sonuglara
yol acabilir.

MIG-MAG MODUNDA KAYNAK DEVRESININ BAGLANTILARI

Gaz tiipiine baglant: (kullanihyorsa)

- Argon veya Argon/COkarisimi kullanildiginda, aksesuar olarak saglanan
ozel rediiksiyon parcasini araya koyarak basing dusuriiciyl(*) gaz
tlpiiniin vanasina vidalayin.

- Gaz girig hortumunu rediiktére baglayin ve kelepgeyi sikin.

- Tup vanasini agmadan once basing districtinin ayar halkasini
gevsetin.

(*) Uriinle birlikte verilmemisse, aksesuar ayri olarak satin alinmalidir.

Kaynak akimi déniis kablosunun baglanmasi

Kaynak yapilacak parcaya veya parcanin Uzerinde durdugu metal
tezgaha, kaynak yapilacak ekleme yerine miimkiin oldugunca yakin bir
noktadan baglanmalidir.

torg
Telin ilk yiiklemesinde, telin kolayca ¢ikmasini saglamak icin nozulu ve
temas borusunu sokiin.

-145-



Harici polarite degisimi Sek. B

GAZSIZ KAYNAK (FLUX):

- Hizli fisi (Sek. B-6) negatif (-) hizli prize (Sek. B-5) takin.

- Pensanin donus kablosunu pozitif (+) hizli baglanti noktasina (Sek.
B-4) baglayin.

1\

- ' GAZ Kaynagi (MIG-MAG):
- Hizli fisi (Sek. B-6) pozitif (+) hizli baglanti noktasina (Sek. B-4) takin.
- Pensanin donus kablosunu negatif (-) hizli baglanti noktasina
baglayin (Sek. B-5).

MMA MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

Kaplamali elektrotlarin neredeyse tamami jeneratériin pozitif (+) kutbuna
baglanmalidir; istisnai olarak asit kaplamali elektrotlar icin negatif (-)
kutba baglanmalidir. Elektrot kutusu tizerinde elektrotun dogru kullanim
polaritesini kontrol edin.

Kiskag-elektrot tutucusu kaynak kablosu baglantisi

Terminalde, elektrotun agik kismini sikistirmaya yarayan 6zel bir kelepge
bulunur. Bu kablo, kullanilan elektrot tipine gére pozitif veya negatif
kelepgeye baglanmalidir (Sek. B-4) - (Sek. B-5).

Kaynak akimi d6niis kablosunun baglanmasi

- Kaynak yapilacak parcaya veya parcanin tzerinde durdugu metal
tezgaha, kaynak yapilacak ekleme yerine miimkiin oldugunca yakin bir
noktadan baglanmalidir. Bu kablo, kullanilan elektrot tipine gére pozitif
veya negatif kelepceye baglanmalidir (Sek. B-4) - (Sek. B-5).

TIG MODUNDA KAYNAK DEVRESININ BAGLANTILARI
Torg baglantisi
- Akim kablosunu uygun hizl kelepgeye (-) takin.

Kaynak akimi déniis kablosunun baglanmasi

- Kaynak yapilacak parcaya veya parcanin tzerinde durdugu metal
tezgaha, kaynak yapilacak ekleme yerine miimkiin oldugunca yakin bir
sekilde baglanmalidir.
Bu kablo, (+) sembolii bulunan klemene baglanmalidir.

Gaz tiipiine baglanti

- Basing dusUriiclyli gaz tupiinlin vanasina vidalayin; gerekirse, aksesuar
olarak saglanan 6zel rediiktorii araya takin.

Gaz giris hortumunu basing dusiiriicliye baglayin ve birlikte verilen
kelepceyi sikin.

- Tip vanasini agmadan once basing districtnin ayar halkasini
gevsetin.

Tipi agin ve gaz miktarini (I/dk) kullanim kilavuzundaki verilere gore
ayarlayin, bkz. tablo (TAB. 5); gaz akisinda gerekli ayarlamalar, kaynak
islemi sirasinda her zaman basing diistirliciintin ayar halkasi kullanilarak
yapilabilir. Borularin ve baglanti parcalarinin sizdirmazligini kontrol
edin.

A DIKKAT! is bittiginde daima gaz tiipiiniin vanasini kapatin.

TEL MAKARASININ YUKLENMESI (Sek. F)

DIKKAT! TEL SARJ iSLEMLERINE BASLAMADAN ONCE,
A KAYNAK MAKINESINiN KAPALI OLDUGUNDAN VE ELEKTRIK

SEBEKESINDEN AYRILDIGINDAN EMiN OLUN.
TEL CEKME MAKARALARI, TEL KILAVUZU VETORCUN TEMAS TUBUSUNUN,
KULLANILACAK TELIN CAPINA VE TURUNE UYGUN OLDUGUNU VE DOGRU
SEKILDE MONTE EDILDIGINI KONTROL EDIN. TELI TAKMA ASAMALARI
SIRASINDA KORUYUCU ELDIVEN GIYMEYIN.
Makara bolmesinin kapagini agin.
Tel bobinini makaraya yerlestirin; makaranin tahrik piminin 6ngoérilen
delige (1a) dogru sekilde oturdugundan emin olun.
- Basing karsi makarasini/makaralarini serbest birakin ve alt makaradan/
makaralardan uzaklastirin (2a-b);
Cekme makarasinin/makaralarinin - kullanilan
olmadigini kontrol edin (2c).
ipligin ucunu serbest birakin, deforme olmus ucunu keskin ve piiriizsiiz
bir kesimle kesin; bobini saat yoniinin tersine gevirin ve ipligin ucunu
giris iplik kilavuzuna yerlestirin, tor¢ baglanti parcasinin iplik kilavuzuna
50-100 mm iterek sokun (2d).
Karsi silindiri/silindirleri yeniden konumlandirin ve basincini orta bir
degere ayarlayin, telin alt silindir/silindirlerin yuvasina dogru sekilde
yerlestirildigini kontrol edin (3).
- Nozulu ve temas borusunu (4a) gikarin.

iplige uygun olup

- Kaynak makinesinin fisini besleme prizine takin, kaynak makinesini
calistirin, tor¢ diigmesine basin ve telin ucu tim tel kilavuz kilifindan
gegerek torcun 6nlinden 10-15 cm disari gikmasini bekleyin, ardindan
digmeyi birakin.

DIKKAT! Buislemler sirasinda tel elektrik gerilimi altindadir

A ve mekanlk kuvvete maruz kalr; bu nedenle, uygun

- I I elektrik carpmasi, yaralanma ve
elektrik arki olugmasi tehlikesi yaratabilir:

- Torgun agzini viicudunuzun herhangi bir kismina dogrultmayin.

Torg tiiplin yakinina getirmeyin.

Kontak borusunu ve nozulu (4b) torg lizerine tekrar takin.

- Telin diizguin bir sekilde ilerledigini kontrol edin; makaralarin basincini
ve makara frenini miimkiin olan en disiik degerlere ayarlayin, telin
olukta kaymadigini ve ¢ekme durdugunda makaranin asir ataleti
nedeniyle telin gevsemedigini kontrol edin.

- Nozilden ¢ikan telin ucunu 10-15 mm uzunlugunda kesin.

Makara bolmesinin kapagini kapatin.

6. KAYNAKLAMA: PROSEDURUN TANIMI

SHORT ARC (KISA ARK)

Telin ergimesi ve boncugun ayrilmasi, ergime banyosu icinde bulunan tel
ucunda sonraki kisa devreler araciligiyla gerceklesir (saniyede 200 defaya
kadar). Telin serbest ucu (stick-out) normalde 5 ile 12mm arasindadir.

Ozlii tel
- Kullanilabilir tel capi: 0.8-0.9mm
- Kullanilabilir gaz: Higbiri

Karbon celik ve diisiik alagimlar (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Kullanilabilir tel capr: 0.6 - 0.8mm
- Kullanilabilir gaz: CO, veya Ar/CO, kangimlari
Paslanmaz Celikler (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Kullanilabilir tel capr: 0.8 mm

- Kullanilabilir gaz: Ar/O, veya Ar/CO, kangimlari (%1-2)
Aliiminyum (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Kullanilabilir tel capr: 0.8 mm
- Kullanilabilir gaz: Ar

KORUYUCU GAZ (6ngoriilen yerlerde)
Bkz.TAB. 2.

SINERJIK CALISMA:

KALINLIK AYARI

Kalinlik ayari, sac kalinigina gore kaynak gictinii secen ve ayarlayan ve
ayni zamanda ¢ekme hizini ve ek teline aktarilan akim miktarini etkileyen
(sinerji) digme (Sek. C-6) ile yapilir.

TEL HIZININ AYARLANMASI
Cekme hizinin ince ayari, torgtan telin ¢ikis hizini segen ve ayarlayan ve
ongorlen sinerji araligr iginde kalan diigme (Sek. C-6) ile yapilir.

DiKi$ SEKLININ AYARLANMASI

Dikis seklinin ayari, gerilimi ve dolayisiyla ark uzunlugunu segip ayarlayan
ve boylece kaynaga daha fazla veya daha az 1si girisi saglayan digme (Sek.
C-6) ile yapilir.

I& Dikis cok disbiikey ise, bu durum 1si katkisinin yetersiz oldugu ve
kaynagin “soguk’, yani penetrasyonun zayif oldugu anlamina gelir. Bu
durumda, arki kisaltmak, 1siy1 yogunlastirmak ve daha fazla erime ve
penetrasyonu saglamak icin gerilimi hafifce azaltmak (diigmeyi saat
yoniiniin tersine cevirerek, parametrenin negatif degerlerine) uygun
olacaktir.

I‘ Dikis cok icblkey ise, bu durum isi katkisinin asiri oldugu ve
kaynagin ¢cok“sicak”oldugu, yani penetrasyonun yiiksek oldugu anlamina
gelir.

Bu durumda, gerilim parametresini artirmak (diigmeyi saat yontinde
cevirerek, parametrenin pozitif degerlerine) uygun olur; béylece ark uzar,
1st yogunlugu azalir ve daha diizgtin bir kaynak dikisi elde edilir.

7. MMA KAYNAGI: iSLEMIN TANIMI

GENEL iLKELER

- Kullanilan elektrotlarin ambalajinda belirtilen, elektrotun dogru
polaritesini ve ilgili optimum akimi gésteren Gretici talimatlarina uymak
zorunludur.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrotun ¢apina ve gerceklestiriimek istenen
baglanti tirtine gére ayarlanmalidir.

- Ayni elektrot ¢capinda, diiz ylizey kaynaklari igin ytiksek akim degerleri
kullanilirken, dikey veya bas st kaynaklar icin daha dustk akimlar
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kullaniimalhidr.

- Kaynakli birlesimin mekanik &zellikleri, secilen akim yogunlugunun
yani sira ark uzunlugu, hiz ve uygulama konumu, elektrot ¢api ve
kalitesi gibi diger kaynak parametreleri tarafindan da belirlenir (dogru
saklama icin elektrotlari nemden uzak tutun ve uygun ambalaj veya
kaplarda koruyun).

DiKKAT:
Elektrotlarin markasi, tirii ve kaplama kalinligina bagl olarak, elektrotun
bilesimi nedeniyle arkta dengesizlikler meydana gelebilir.

iSLEM

Maskeyi YUZUNUZUN ONUNE TUTARAK, kibrit cakiyormus gibi bir

hareketle elektrotun ucunu kaynak yapilacak parcaya stirtiin; bu, arki

ateslemek icin en dogru yontemdir.

DIKKAT: Elektrodu parcaya VURMAYIN; bu, kaplamasina zarar verebilir

ve arkin ateslenmesini zorlastirabilir.

- Ark ateslendiginde, kullanilan elektrotun capina esit bir mesafeyi
parcadan uzak tutmaya calisin ve kaynak islemi sirasinda bu mesafeyi
mimkiin oldugunca sabit tutun; elektrotun ilerleme yoénundeki
egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini unutmayin.

- Kaynak dikisinin sonunda, dolgu yapmak iin elektrotun ucunu ilerleme
yontine gore hafifce geriye, kraterin (izerine getirin, ardindan arkin
sonmesini saglamak igin elektrotu eriyik havuzundan hizla kaldirin
(Kaynak dikisinin gorinumleri - Sek. G).

8. DCTIG KAYNAGI: ISLEMIN TANIMI

GENEL ILKELER

DC TIG kaynag, tiim dustik ve yiiksek alagimli karbon celikleri ile bakir,
nikel, titanyum ve bunlarin alagimlari gibi agir metaller icin uygundur.
(-) kutuplu elektrotlu DC TIG kaynadi icin genellikle %2 seryum iceren
elektrot (gri renkli serit) kullanilir.

Ark sapmasini 6nlemek igin, tungsten elektrodu tasla eksenel olarak
keskinlestirmek ve ucun mikemmel sekilde esmerkezli olmasina
dikkat etmek gerekir. Taslama isleminin elektrotun uzunlugu yoniinde
yapilmasi 6nemlidir. Bu islem, elektrotun kullanimina ve asinmasina
bagl olarak veya elektrot kazara kirlendiginde, oksitlendiginde ya da
yanlis kullanildiginda periyodik olarak tekrarlanmalidir. lyi bir kaynak iin,
kaynaklanacak kalinliga gére elektrot ¢api, akim ve gaz akisinin belirtildigi
TAB. 6'ya basvurmak zorunludur. Elektrodun seramik noztlden normal
cikintisi 2-3 mm'dir ve kose kaynaklarinda 8 mm'ye ulasabilir. Kaynak,
birlesme kenarlarinin eritilmesi ile gergeklesir. Uygun sekilde hazirlanmig
ince kalinliklar icin (yaklasik 1 mm’ye kadar) ek malzemeye gerek yoktur.
Daha kalin malzemeler icin, kenarlarin uygun sekilde hazirlanmasiyla
birlikte, ana malzemeyle ayni bilesime sahip ve uygun capta ¢ubuklar
gereklidir.

Kaynagin basarili olmasi icin parcalarin dikkatlice temizlenmesi ve oksit,
yag, gres, ¢ozlicli vb. maddelerden arindiriimasi gerekir.

ISLEM (LIFT ATESLEME)

- C-6 dugmesini kullanarak kaynak akimini istenen degere ayarlayin;

- Kaynak sirasinda akimi gercek isi girisine gore ayarlayin.

Gaz akisinin dogru olup olmadigini kontrol edin.

Elektrik arki, tungsten elektrodun kaynak yapilacak parcaya temas

etmesi ve ondan uzaklasmasiyla olusur. Bu atesleme yodntemi,

elektromanyetik paraziti azaltir ve tungsten kalintilarini ve elektrod
asinmasini en aza indirir.

- Elektrot ucunu hafif bir basingla parcanin tizerine yerlestirin.

- Elektrodu hemen 2+3 mm kaldirarak arkin ateslenmesini saglayin.
Kaynak makinesi baslangigta dustik bir akim verir ve ardindan
ayarlanan kaynak akimi otomatik olarak verilir.

- Kaynagi durdurmak icin elektrodu parcadan hizla kaldirin.

9. BAKIM
DIiKKAT! BAKIM iSLEMLERiNi GERGEKLESTIRMEDEN ONCE,
A KAYNAK MAKINESINiN KAPALI OLDUGUNDAN VE ELEKTRIK
BESLEMESINDEN AYRILDIGINDAN EMiN OLUN.

RUTIN BAKIM
RUTIN BAKIM iSLEMLERiI OPERATOR TARAFINDAN YAPILABILIR.

torg

- Tor¢ ve kablosunu sicak parcalarin lzerine koymaktan kaginin; bu,
yalitim malzemelerinin erimesine ve cihazin hizla arizalanmasina neden
olur;

- Gaz borular ve baglantilarinin sizdirmazhigini diizenli olarak kontrol
edin;

- Tel bobini her degistirildiginde, tel kilavuz kilifina kuru basingh hava
(maks. 5 bar) tfleyin ve saglamligini kontrol edin;

- Her kullanimdan &nce, torg ug parcalarinin (nozul, temas borusu, gaz
diftizérd) asinma durumunu ve montajinin dogru olup olmadigini
kontrol edin.

Tel besleyici

- Tel gekme makaralarinin asinma durumunu sik sik kontrol edin, cekme
bélgesinde (makaralar ve giris ve cikis tel kilavuzlan) biriken metal
tozunu periyodik olarak temizleyin.

OLAGANUSTU BAKIM

OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERI, YALNIZCA ELEKTRIK-MEKANIK
ALANINDA UZMAN VEYA KALIFiYE PERSONEL TARAFINDAN VE IEC/
EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA UYGUN OLARAK YAPILMALIDIR.

DIKKAT! Kaynak maki ' ic
' erismeden 6nce, kaynal kinesi Idug
= ve besl. bekesinden ayrildigindan emin olun.

Kaynak makinesinin iginde elektrik bagliyken yapilan herhangi

bir kontrol, elektrikli parcalarla dogrudan temas nedeniyle ciddi

elektrik carp ve/veya hareketli parcalarla dogrudan temas
nedeniyle yaralanmalara neden olabilir.

- Periyodik olarak ve her haltkarda kullanim sikigina ve ortamdaki
toz miktarina bagh olarak, kaynak makinesinin icini inceleyin ve
transformator, reaktans ve redresor Uzerinde biriken tozu kuru basingh
hava pskurterek (maks. 10 bar) temizleyin.

- Basingh hava akimini elektronik kartlara yonlendirmeyin; temizlik

gerekirse cok yumusak bir firga veya uygun ¢ozuctiler kullanin.

Bu sirada elektrik baglantilarinin sikica oturdugunu ve kablolarda

yalitim hasari olmadigini kontrol edin.

- Bu islemlerin tamamlanmasinin ardindan kaynak makinesinin

panellerini yeniden monte edin ve sabitleme vidalarini iyice sikin.

Kaynak makinesi acikken kesinlikle kaynak islemi yapmayin.

- Bakim veya onarim islemlerini tamamladiktan sonra, baglanti ve
kablolamalari orijinal hallerine getirin ve bunlarin hareketli parcalarla
veya yuksek sicakliklara ulasabilecek parcalarla temas etmemesine
dikkat edin. Tim kablolar orijinal hallerine gére baglayin ve yiiksek
gerilimli birincil baglantilar ile distik gerilimli ikincil baglantilar
birbirinden iyice ayirmaya 6zen gosterin.

Govdeyi yeniden kapatmak icin tiim orijinal pullari ve vidalari kullanin.

10. ARIZA TESPITI

TATMIN EDICi CALISMA GOSTERILMEMESI DURUMUNDA VE DAHA

SISTEMATIK KONTROLLER YAPMADAN VEYA SERVIS MERKEZINIZE

BASVURMADAN ONCE SUNLARI KONTROL EDIN:

- Genel anahtar “ACIK" konumdayken ilgili lamba yaniyor mu; aksi
takdirde ariza genellikle besleme hattinda (kablolar, priz ve/veya fis,
sigortalar vb.) bulunur.

- Asin gerilim, dusiik gerilim veya kisa devre nedeniyle devreye giren

termal emniyet sistemini gosteren sari LED yanmiyor mu?

Nominal aralikli ¢alisma oranina uyuldugundan emin olun; termostatik

korumanin devreye girmesi durumunda kaynak makinesinin dogal

olarak sogumasini bekleyin ve fanin calisip calismadigini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger cok yiiksek veya cok diisiikse kaynak

makinesi kilitlenir.

- Kaynak makinesinin gikisinda kisa devre olup olmadigini kontrol edin:

baoyle bir durumda sorunu giderin.

Kaynak devresinin baglantilarinin dogru sekilde yapildigindan emin

olun, &zellikle de topraklama kablosunun pensesinin parcaya dogru

sekilde baglandigindan ve aralarinda yalitkan malzemeler (6rn. boya)
bulunmadigindan emin olun.

Kullanilan koruyucu gazin dogru ve dogru miktarda oldugundan emin

olun.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA -
DATI TECNICI SALDATRICE

C SPEED ® **| Eauival
MODEL s |Reac b0 AN O ML Wi
Modello

equivalente

230V | 230V | mm? | kg | m/min | dB(A) w %

BIMAX 150i
TI6A | 16A | 16 (625 2-13 | <85 | 12 | 84 |, roc

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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TAB.2 PN

AVERAGE WIRE ELECTRODE CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI FILO DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

SPEED SPEED
8—|>|>|> S5m/min 8—|>|>4> 10 m/min
m/min m/min

0.6 0.8 0.9 0.6 0.8 0.9

Fe 0.8 1.2 1.6 1.6 24 3.2 kg/h
Al 0.3 04 0.5 0.6 0.8 1.0 kg/h
INOX 0.8 1.2 1.6 1.6 24 3.2 kg/h

AVERAGE SHIELDING GAS CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI GAS DI PROTEZIONE DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

0.6 0.8 0.9
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TAB.3_FN[M

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

& VOLTAGE CLASS: 113V
MODEL .
'@D 2mm
I max (A) X (%) D

130 25 | ArCO/CO STEEL: 0.6 + 1
AL:0.8 -1
INOX: 0.8

1 . NO GAS | FLUXCORED: 0.8+ 1.2

TAB.4_FN [

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

; VOLTAGE CLASS: 113V

7 omm

I max I max (A) X (%) @ mm
200 35
115+ 180 2+4 16
150 60
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TAB.5_FN[M

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

éC VOLTAGE CLASS: 113V

I max I max (A) X (%) ﬂ % COOLING
\ mm
—-——= 100 35
115+ 180 Argon 1+24 Air / Gas
N, 70 35

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

mm I 1
2 oK, @mm - gmm m
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15
2 90 - 110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 24 9.5- 11 5-6 3
T1G DC 5 190 - 250 3.2 11-12.5 6-7 3-4
0.3-08 20 - 30 0.5- 1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) ME[IEHHOE NEPEMELLIE HUE
INEKTPOLIA

(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) NIOAY APTO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKATNIEHO BABHO MPE/IBVKBAHE
HA ENEKTPOIA

(TR) GOK YAVAS ILERLEME

(AR) &lsl) ool

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/ILLKOM KOPOTKASA [IYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TOZO

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID
(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA [IbIA

(TR) ARK COK KISA

(AR) &olal) o ugall

(EN) CURRENT TOO LOW
(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/ILLKOM CJIABbIV TOK CBAPKI
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMIOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA

(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(€S) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HUCHK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) Taz> padss HLall

77

20

0070

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHNE
JJIEKTPOAA

(PT) AVANGCO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY TPHIOPO MPOXOPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO Bb30 MPEAB/XBAHE HA
ENEKTPOOA

(TR) COK HIZLI ILERLEME

(AR) dylsl) =3 o el

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CALLKOM [UIMHHAA IYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TOZO

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ [V TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) NMPEKAJIEHO [IbJITA IbIA
(TR) ARK COK UZUN

(AR) &l Jagho wgdll

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CJILLKOM BOMIbLLIOV TOK CBAPKY
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

(SV) FOR MYCKET STROM

(€S) PRILIS VYSOKY PROUD
(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE
(NO) FOR H@Y STRGM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAGAS

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BICOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(AR) laz gaiye sl

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJTbHbI LLOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM

(EL) Q5TO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR

(HR-SR) ISPRAVLJEN| KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STRGMSTYRKE
(NO) RIKTIG STRGM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABW/IEH LLEB

(TR) DOGRU KORDON

(AR) 0 Jo>
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due
to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification.
Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception
of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 2019/771/EU, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 2019/771/EU, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une
mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le
certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette
régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 2019/771/EU et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus
a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, seglin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 2019/771/EU sélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad
por todos los dafios directos e indirectos. "

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewdhrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Européischen Richtlinie 2019/771/EU unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-nponsBoAnTeNb rapaHTUpyeT Xopoluylo paboTy MalMHHOTO 06opyAoBaHWs 1 06s3yeTcs GecrnaTHO MPOM3BECTV 3aMeHy JacTen,
VIMEIOLVX HeNCNPaBHOCTY, ABMBILMECA CeCTBMNEM MIOXOro KayecTBa MaTepunana uni iledpeKTos Npon3BOACTBa, B TeUeHNn 12 MecALieB C aTbl MycKa
B 9KCMyaTaLMIo MalMHHOrO 060pya0BaHUsA, NPOCTaBeHHON Ha cepTuduKaTe. BosspalyeHHoe 0bopyaoBaHme, Aaxe HaxoaALeecs Moj AencTBrem
rapaHTuu, AOMKHO GbITb HanpasieHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspalleHo B YKABAHHOE MECTO. 13 oroBOpeHHOrO Bbillie UCKMIOYaeTcs
MalLMHHOe 060pyAOBaHME, CYUTaloLeecs ToBapamMy NOTPebeHNA, B COOTBETCTBUN C eBponeickon anpektnson 2019/771/EU, Tonbko B TOM ciyyae,
ecnu oHK GbiIN NPOAAHbI B rocyAapcTeax, BxofsAwmx B EC. fapaHTUiHbIN cepTUMKAT CUMTAETCA AEMCTBUTENbHBIM TOSIbKO MPU YCIIOBUM, UTO K HEMY
npunaraeTcA TOBapHbIN YeK U TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HaknaaHaA. HencnpaBHOCTY, BO3HMKLINE 113-3a HEMPaBUIbHOTO UCMOMb30BaHUA, MOPUM
W HeGPEXHOTO 0BpPaLLeHUs, He MOKPbLIBAIOTCA ENCTBIEM rapaHTu. [JOMNOIHUTENBHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C CebA NtobYIo OTBETCTBEHHOCTD 3a
KaKo-nn6o NpAMoN nian HenpAmMoii yiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepcéo, a quanto estabelecido, as méaquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 2019/771/EU, 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, adulteracao 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, 2019/771/EU, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH
H KOTAOKEVAOTIKY ETAIPIA EYYUATAL TNV KAAF) AEITOUPYIA TWV HNXAVWV KAl SECHEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNHATWY O€ TIEPIMTWON
BoPAG TOUG EEAITIAG KAKIG TTOIOTNTAG UNKOU 1} ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 Hnvv amé Ty npePopnvia B£0ng o€ AEIToupyiag TOU UNXaviHaToG
emPePaiwpévn amod To mMOTOmoINTIKO. Ta PNXAVARATA TTOU EMOTPEPOVTAL, aKOpa Kat av gival og gyyunorn, 8a otéhvovtal XQPIX EMNIBAPYNZH kat 6a
emoTtpépovtal pe éoda MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E§atpouvTal amoé ta opt{OUEVA TA UNXAVIHATA TTOU amoTEAOUV KATAVAAWTIKA ayabd cUupgwva
HE TNV EVpWTIAiK o&nvia 2019/771/EU poévo av nwhovvtal og Kpdtn péAn tng EE. To moTomolnTiko £yyunong IoXVEL povo av ocuvodeleTal and emionun
qrr(')ﬁlen TANPWUAG 1\ anoéa{n napahaPric. Evéexoueva npoB)\npﬂTu otpsl)\éuqu o€ Kakn xprion, mapamnoinon 1 apéhela, amokAgiovtal amo T
£yyunon. AroppinTtetay, emiong, kKaBe euBOVN yla omoladnmoTe BAaBn Gueon n éupeon.
(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul
de garantie. Aparatele restituite, chiar 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 2019/771/EU, numai daca acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai dacé este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabllltate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och étar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som rdknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 2019/771/EU, och d& enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror p& felaktig anvédndning, averkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren
fransdger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(CS) ZARUKA
Viyrobce ruci za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dill opotrebovanych zdavodu spatne kvality materidlu a nasledkem
konstrukcnich vad do 12 mésicl od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku strOJe spadajici do spotrebnlho majetku ve
smyslu smérnice 2019/771/EU pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen
spolu s i¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se déle nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCLJA
Proizvodac¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvriiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog
tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju
biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 2019/771/
EU, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej
jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do
Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sa odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 2019/771/EU, wytacznie, jezeli
zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvéan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien
vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisdlld koneen kdyttoonottopdivasta, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat,
on lhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 2019/771/EU 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 vaarinkaytdstad, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomistd tai valillisista vaurioista.
(DA) GARANT!
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 lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom
de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 2019/771/EU udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(NO) 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 lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilherer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 2019/771/EU, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstér pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala
in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa ozna¢enega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v
skladu z evropsko direktivo 2019/771/EU, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake,
ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblaséen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E)
(Ur.LRS st. 78/2011) podijetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju
drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENLJO: Itehnika d.o.o.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08. B
(SK) ZARUKA
Vyrobca rugi za spravnu Cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materiélu a nésledkom
konstrukcnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a bud vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 2019/771/EU, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade,
ked je predlozeny spolu s Gc¢tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného zésahu alebo nedostato¢nej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na véetky priame i nepriame $kody.
(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast véllal a gépek rendeltetésszerii tizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
minéségébdl valamint gyartaS| hibabdl erednek a gep lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhat6 napjatél szamitott 12 hénapon belil. A
cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszéllitva. Kivételt
képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 2019/771/EU iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minéstilnek, s az EU
tagorszagaiban kerltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl,
megrongalasbol illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizarjék. Kizart tovabba barminem
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett kérért.
(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugraZzinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau apradytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 2019/771/EU Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybeés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka
kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad
erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 2019/771/EU kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui mitdud UE likmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kdsitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu
dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 2019/771/EU tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai
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kopa ar kases ¢eku vai pavadnml Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) FAPAHLIUA
Dupmata NPOU3BOAUTEN rapaHTUpa 3a 406POTO GYHKLIMOHMPaHE Ha MaLLVHUTE 1 Ce 3a/ib/KaBa fja U3BbpLUK 6e3nnaTHO NofMAHaTa Ha YacTui, KOUTO ca
Ce MOBPeAUNY, 3apaiu HeKauyeCTBeH MaTepuan UK NPOVN3BOACTBEHM ledpeKTy, A0 12 Mecelja OT AaTaTa Ha NycKaHe B JeCTBME Ha Mall1HaTa, loKa3aHa
C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTvTe MaluvHW, fOpY 1 B rapaHuma, Tpabea aa 6baaT nanpateHn cbe 3AMJIATEH MPEBO3 u we 6baaT BbpHaTi ¢ HAJTOXKEH
MNATEX. C n3KnioyeHne Ha MallMHNTe, KOWTO Ce CYMTAT 3a [BUXMMO UMYLIECTBO 3a NMOCTOAHHO MOJ3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBporneickaTa
Anpektnea 2019/771/EU, camo ako mMalvHKTe ca NpofaBaHy B CTPaHU YieHKN Ha EBponeickua cblo3. fapaHLMOHHAaTa KapTa e BanugHa, caMo ako
e npuapyxeHa oT ¢puckaneH 60H UK pasnncka 3a focTaBka. HepeaHoCTMTe, Npon3THYaLLM OT owwa ynoTpe6a nnn HeBPEXHOCT, Ca N3KMIYeHN OT
rapaHumaTa. OcBeH TOBa Ce OTK/IOHABA BCAKaKBa OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHU UV HANPEKTHY WeTu.
. (TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde galismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya tretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme
ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari licretsiz olarak degistirmeyi taahh(t eder. lade edilen makineler
de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AT gonderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastirildigi gibi, 2019/771/EU sayili Avrupa
direktifine gore tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB lye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca
resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir.
Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayli tim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(ES) CERTIFICADODEGARANTIA  (HRSR) GARANTNI LisT UT)  GARANTINIS PAZ/MEIIMAS
(DE) GARANTIEKARTE (PL) CERTYFIKAT GWARANCJI (E\T/) g:zzm:ﬁ\?;é;l:ﬁ::i\rs
(RU) TAPAHTUMHBIVA CEPTUOUKAT  (FI) TAKUUTODISTUS (LV)

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLS (NO) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI

(EL) MIZTOMOIHTIKO EMMYHIHE (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE (AR)  Olouddl 85lgss

MOD. / MONT / MOZL./ URLAP / MUDEL / MOZEN / 5t/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) [lata npopau - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Hugpopnvia ayopag - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni - (HR-
SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopaivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) [JATA HA MOKYTKATA - (TR)

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: Satin Aima Tarihi - (AR) =l ;2| 20,6

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  LUTAMIM 1 NOANUCH (TOPFOBOIO NPEANPUATUSA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (L) Pardavéjas (Antspaudas i Parasas)

(EL)  Katdompa ndAnong (Egpayida kai uroypagn) (ET)  Edasimiiiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sV)  Aterforséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOJABAU (Moanuc 1 Mevar)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Turtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (28539 piz) Olauell &S

(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
() Il prodotto & conforme a: (sv) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (HU) Atermék megfelel a kévetkezsknek:
(FR) Le produit est conforme au?c (Cs) Vy’rf)bokj.e v sulade so: ) Produktas atitinka:
(ES) Hgl produ!(t overeen.koms\lg de: (HR-SR)  Proizvod je u s.kladu sa: ‘ . €7 Toode on kooskdlas:
(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: o ;

(RU) 3aBNAETCA, UTO U3AENNe COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: (V) Izstradajums atbilst:
PT) El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpopykTbT 0TrOBApA Ha:
(NL) 0 produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR) Uyumluluk:

(EL) To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO GUMPWVA HE T: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o @Slgxe gikall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) BUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) du>g3

LVD 2014/35/EU EMC 2014/30/EU RoHS 2011/65/EU + 2015/863/EU ErP 2009/125/EC
CR 2019/1784/EU
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