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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
(Im LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. ZAKAZU.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
D’INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
PROHIBICION. FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (sL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
RU X::}:: Tf\z;:ﬁ\:::gﬁos BE30MACHOCTU, OBA3AHHOCTYN PREPOVEDANO.
RU) ns A"fETA d (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E AZAKAZOM. L i i
PROIBIDO. (HU) AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN FELIRATAL
VERBOD. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
(EL) AEZANTA THMATON KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAl PAAISKINIMAS.
ANATOPEYSHS. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (LV) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PASKAIDROJUMI.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG) NEFEHAA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, 3AAbIKUTENHM
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEC], PRIKAZUM A W 3A 3ABPAHA.
ZAKAZOM. (AR) shasdly slyls Jasdl 390y puilie

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHWA SNEKTPUYECKMM TOKOM -
(PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL
DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-
SR) OPASNOST STRUINOG 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) OMACHOCT OT TOKOB YAP - (AR) dilygs)l douall ytos

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS
DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb bIMOB CBAPKMU -
(PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOZ KAMNQN XYTKOAAHZIHE - (RO) PERICOL DE
GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA
PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A.
SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA
- (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU
OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BiSTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLUEKA NP 3ABAPABAHE - (AR) sl doissi s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST
OD EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR
EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO
PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (AR) Lyl iz

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNGISTPFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAIEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DEVESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO)
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITEZASCITNAOBLACILA-(SK) POVINNEPOUZITIEOCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA
HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJIXKUTESIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKJIO - (AR) ddlgll puslall =1yl sl5dy1

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUWTHBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQIH NA
®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITIi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (Fl) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO® PAKOLLISTA - (DA) PLIGT
TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE
ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO -
(LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AABJ/IKUTENHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PBKABULIM - (AR) ddlg)l liladll =las)b slxdyl

-



(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) ONMACHOCTb VJIbTPAOUOJIETOBOIO U3JIYYEHUA CBAPKWU - (PT)
PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX
YNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO XYTKOAAHZH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (HR-SR) OPASNOST
OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS
SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER -
(NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN
LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET)
KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT YITPABUOJIETOBO OBJIbYBAHE MPYU 3ABAPABAHE - (AR) slodll (s dmll dazuniind | Cmd dmist yopsill ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTbMOAPA- (PT)PERIGODEINCENDIO (NL)GEVAARVOORBRAND-(EL)KINAYNOXMYPKATIAZ-(RO) PERICOLDEINCENDIU
- (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) OTTACHOCT OT MOXAP - (AR) §= ,> gyasl 8 ol ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OOFoB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATON - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS)
NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN
VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE
SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3TAPAHMA - (AR) Ggy popsill o

(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) ONACHOCTb
HE VOHU3UPYIOLLEV PAOVALIMUA - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN -
(EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE
- (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR
UJONISERTSTRALNING-(SL)NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA-(SK)NEBEZPECENSTVONEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU)
NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV)
NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OTACTHOCT OT HE MIOHU3NPAHO OBJTbYBAHE - (AR) disge pé Olelai yoy=ill yhas

>>®®>

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLASl ONTACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX. KINAYNOS - (RO) PERICOL GENERAL
- (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN
VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU)
ALTALANOSVESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS- (ET) ULDINEOHT- (LV)VISPARIGA BISTAMIBA- (BG) OB LU ONTACTHOCTU- (AR) sl ylas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE
- (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS
MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ANPELLEHO NOABELLMBATb CBAPOUHbIN ANMAPAT
3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP
MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN
MEZO ANYWQZIHE THX ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A
APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO
POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU
ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI
& 1) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE
NDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP

- (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA
KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS
KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [1A CE U3MOJI3BA
PBKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHIA AMAPAT - (AR) sl 811 Gl dluogS pamball plasiwl ylas

> D<'I

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHME, YACTU B [BUKEHUU
- (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOXOXH OPFANA XE KINHIH
- (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) BHUMAHUE ABVXKELWN CE MEXAHU3MM - (AR) dSyxi =I)_>l al

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU)
OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B IBUXKEHIU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN,
ORGANEN IN BEWEGING - (EL) TPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA ZE KINHEH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA,
ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (PL) CHRONIC
RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA 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, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PBLETE OT ABVKELMTE CE MEXAHU3MU - (AR) d-Sy>is :I,.>| o=l Jlasl

@>

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL)
VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE
PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZiVANi
OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH -
(F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA
SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU)
VEDGOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE -
(LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAb/IKUTEJTHO 1A CE HOCAT MPEAMA3HU OUYUJA - (AR) didlg &yl =lui)b oLy
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE)
UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET NSl JOCTYMA NOCTOPOHHUX JIUL} - (PT) PROIBICAO
DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL)
AMATOPEYSH MPOXBAIHE SE 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 [JOCTBIBT HA HEYMBJIHOMOLLEHN JIMLA - (AR) o) zras sl polsuiVl Gos JosSWI ytam

(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 3ALUTHOWN MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGCAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE TPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU
- (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO
- (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AABJIKUTENTHO U3MOJI3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) 8lg &LA Alasiwl slEIyvl

(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) UCNOJIb3OBAHWE YCTAHOBKW 3AMPELWEHO JIMLAM, UCMOMNb3YIOWMM SNEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANMAPATYPY
OBECIMEYEHUA XWU3HEAEATEJIbHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ IE ATOMA NOY ®EPOYN
HAEKTPIKEE KA HAEKTPONIKEE XYIKEYEX ZQTIKHE ZHMAZIAZX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ
OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI)
KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT
FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK)
ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS
KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET 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 MALUUHATA OT JIULIA, HOCUTEJIU HA ENIEKTPUYECKIN
W ENEKTPOHHU MEAVLMHCKN YCTPOWCTBA - (AR) dagudl digysIVly dilyesl 55paVl Jolod dIVI slasiiw! ytasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES
- (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHVE MALUVHbI 3ANPELWAETCA NtOAAM, UMEIOLLUM
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) AMATOPEYETAI H XPHXH THZ
MHXANHE £E ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOXOHKES - (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 El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUMHATA OT HOCUTENIN HA METAJIHU NMPOTE3MU - (AR) d—susoll goudl 85—g2| pustiums e &IV slasiwl ytasy

®OR® @

(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) 3AMPELIAETCA HOCUTb METAJUTUYECKMUE NPEAMETDI,
YACbI UJI MATHUTHbIE MIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET
IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA OOPATE
METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MATNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR §I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT -
(CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH
PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY -
(DA) FORBUD MOD AT B/ARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL,
KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK)
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, 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 MPEAMETY, YACOBHULIM U MATHUTHU CXEMU - (AR) dlaisiae &Ly wleluw sdsanoe sl slasiwl ylas
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS
- (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) WCMOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA
N0AAM, HE UMEIOLLIMM PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK
IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYXIH XPHIHZ XE MH EMITETPAMENA ATOMA -
(RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA
UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA
PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON
SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG)
3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLUEHU JINLIA - (AR) o—g) g o sl golbiVl J—d o slasiwyl ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed
to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection
centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfa8ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB} er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)

CumBon, yKasbiBaloWuUil Ha pasfAesbHbIi C60p 3NEKTPUYECKOTO N SNEeKTP o PYA Monb3sosaTtenb
He mmeeT npaBa Bbl6pacbiBaTb laHHOe 06oOpyAOBaHNe B KauecTBe CMELaHHOro TBepAoro 6bITOBOro orxopa,
a o6aA3aH o6p TbCAl B C LieHTpbl c6opa oTxopoB. - (PT) Simbolo que indica a reunidao

separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem
como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst
op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen
niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (EL)
Toppolo mou Seixvel Tn Sapopomoinpévn GUAAOYN TWV NAEKTPIKWV Kid NAEKTPOVIKWV OUCKELWV. O XpRoTng
urroxpeoUTal va Unv S1oXETEVEL AUTH TN GUGKEUK GaV MIKTO OTEPES aoTiko anméfAnto, aAld va amsuBvvetal o
gykeKpipéva Kévtpa culloyic. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice.
Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un
centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall,
utan maste véanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (CS) Symbol oznaéujici separovany sbér elektnckych
a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smis d
ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektncmh i
elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim
centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mi ych odpadé jskich statych, oboquklem uzytkownika
jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkow gr dzacych odpady - (Fl) Symboli, joka ilmoittaa sdahko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajdtteena. - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske
og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der
skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske
og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznac¢uje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski
trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujlci separovany
zber elektrlckych a elektronlckych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zmiesany
k dpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és
elektronlkus felszerelesek szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi
tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, h erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté koézponthoz
fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne
segajadde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) C KOITO 0! pasg cbbug Ha eNleKTpnyeckaTa
1 eneKkTpoHHa anapatypa. MonssaTenar ce 3agb/KaBa Aa He M3XBbpPNA Tasn anapaTtypa KaTto CMeceH TBbpA
0oTNaAbK B KOHTeliHepuTe 3a CMeT, NOCTaBeHN OT o6WMHaTa, a TpAGBa Aa ce 06bpHe KbM CneyuannsnpaHuTe

3a ToBa LieHTpoBe - (AR) pas pastiumall Lt oz (Ao iSIYly ddlyesdl 82 Jaiiall gomezadl J] jamid 30
2 2yl L] gsezd 5She ] dezsdl dode Jo edtalizall doduadl dyaldl Slylis 4y gl 15 s patsdll
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(EN)

INSTRUCTION MANUAL

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

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG ARC AND FLUX,
TIG, MMA WELDING FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.

NB:The following text uses the term "Welding machine" and "Multiprocess
Welding Machine" for models prepared for MIG-MAG AND FLUX, TIG,
MMA welding.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine

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

procedures, the associated protection measures and emergency

procedures.

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

/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.

Ve W/AN

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

PO0LO®

Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece
and any metal parts that may be placed on the ground and nearby
(accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head
protection and clothing that are suitable for the purpose and by
using insulating boards or mats.

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

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

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher

_5-

1di

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

OREOE®

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment
(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machme conforms to technical product standards for
exclusive useinanind for profi | purposes.
It does not assure compliance with the basic limits relative to human
ic fields in the d

p to electromag ic envir

The operator must adopt the following procedures in order to reduce

p to electr ic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the welding

circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both

cables on the same side of the body.

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

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the

welding machine (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the

welding circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. G).

/o

- 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 elect
ibility in d dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

[

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
In environments with increased riskof electric shock;
In confined spaces;
In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7 10, A.8; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
Part9:1 [} and Use".

Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on a single piece or on
pieces that are connected electrically may generate a dangerous
accumulation of no-load voltage between two different electrode
holders or torches, the value of which may reach double the
allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection

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

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



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

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

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

- Do not use the handle to hang the welding machine.

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

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

Suitable core wires can also be used without Flux protection gas, adapting
torch polarity according to the indications of the wire producer.

Itis particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops,
for welding galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium.
MULTIPROCESS VERSION:

The welding machine can be used for TIG welding in direct current (DC),
with arc striking upon contact (LIFT ARC mode). It welds all types of steel
(carbon, low- and high-alloy) and heavy metals (copper, nickel, titanium
and their alloys) with a gas shield of pure (99.9%) Ar or, for special uses,
with an Argon/Helium mix. It can also be used for MMA electrode welding
in direct current (DC) using coated electrodes (rutile, acid, basic).

MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

Synergic (automatic) operation;

Manual operation (version 220A only);

Burn-back time based on wire speed;

Thermostatic safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact between

torch and earth;

Protection against irregular power supplies (power supply voltage too

high or too low);

Polarity reversal (Flux Welding) (where applicable);

TIG (multiprocess version only)

- Start LIFT;

MMA (multiprocess version only)

- Hot start and anti-stick devices preset;

- Arc-force adjustment

- Indication of recommended electrode diameter based on welding
current;

STANDARD ACCESSORIES
- torch;
- return cable complete with earth clamp;

OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter;

- Trolley (where applicable);
- Self darkening helmet;

- MIG/MAG welding kit;

- MMA welding kit;
- TIG welding kit.

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

Fig.A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding machines.

1-

2-  Symbol for internal structure of the welding machine.

3- Symbol for welding procedure provided.

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

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

6- Protection rating of the covering.

7- Technical specifications for power supply line:

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

= |} max - Maximum current absorbed by the line.

- 1,4 effective current supplied.

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

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

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

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

chapter 1“General safety considerations for arc welding”.

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

OTHER TECHNICAL DATA:

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

- MIG TORCH: see table 2 (TAB. 2)

- TIGTORCH: see table 3 (TAB. 3)

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

The weight is of the welding machine is outlined on table 1 (TAB. 1).

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

WELDING MACHINE (Fig. B1, B2)
At the front:
Control panel (see description).

2-  Welding cable and torch.

3-  Earth return cable and clamp.

4-  Torch coupling.

5-  Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
6- Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
7-  Fast coupling plug connected to the torch coupling.

At the back:

8- Main ON/OFF switch.

9- Hose connector for protective gas.

10- Power cable.



On the reel area:

11- Positive clamp (+).

12- Negative clamp (-).

NB: Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1- Mains voltage present signalling led.

2- Alarm signalling led (activation of safety thermostat, short circuit
between torch and earth cable, over/undervoltage).

v
3- A SYNERGIC MIG-MAG MODE:
Material thickness adjustment (welding power).

MMA MODE (multiprocess version only):

Adjustment of welding current indicating the recommended
electrode diameter.

TIG MODE (multiprocess version only):

Adjustment of welding current.
4- SYNERGIC MIG-MAG MODE:

Lf : Adjustment of the welding seam (arc length);
: default setting.

: lower arc voltage.

N
L
N

: upper arc voltage.

MMA MODE (multiprocess version only):
Adjustment of arc force (0-100%).
TIG MODE (multiprocess version only):
not enabled.

5- MIG-MAG, TIG or MMA welding process selector (multiprocess
version only).

6- 8 MANUAL MIG-MAG MODE (version 220A only):
Wire speed feed adjustment.

MMA MODE (multiprocess version only):

Adjustment of welding current indicating the recommended
electrode diameter.

TIG MODE (multiprocess version only):

Adjustment of welding current.
7- MIG-MAG MODE:
Adjustment of welding voltage;
MMA MODE (multiprocess version only):

Adjustment of arc force (0-100%).
TIG MODE (multiprocess version only):
not enabled.

5.INSTALLATION

WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED
OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

ASSEMBLY (180A and 220A versions)
Fig.D
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in
the package.
Assembling the return cable-clamp
Fig.D1

A bling the welding cable-electrode-holder clamp
Fig. D2
POSITIONING THE WELDING MACHINE
Choose the place where the welding machine is to be installed so that
there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same
time make sure that conductive dust, corrosive vapours, humidity etc.
cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, check the rating plate data on
the welding machine to make sure they correspond to the voltage and
frequency of the available power supply where the machine is to be
installed.

- The welding machine must be connected only and exclusively to a

power supply with the neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact use the following

types of residual current devices:

- Atype ( ) for single-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance of
less than Zmax = 0.2 ohm.

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding
machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer
or user must make sure that the machine can indeed be connected (if
necessary, consult the company that manages the electrical grid).

Plug and outlet

Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be
connected to the (yellow-green) earth conductor of the power supply.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes, in amps, for
the main supply, which have been chosen according to the maximum
rated current output from the welding machine, and to the nominal
power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above regulations

renders the manufacturer’s safety system (class )
inefficient, with resulting serious risks to people (e.g. electric shock)
and things (e.qg. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding cables
(in mm?), according to the maximum current output from the welding
machine.
Furthermore:
- Fully rotate the welding cable connectors in the fast coupling (if
present), to guarantee perfect electrical contact; on the contrary, the
connectors will overheat causing their rapid wear and loss of efficiency.
Use welding cables that are as short as possible.
- Do not use metal structures that are not part of the workpiece, when
replacing the welding current return cable; this can endanger safety
and give unsatisfactory cleaning results.

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

Connecting to the gas bottle (if used)

- The gas bottle that can be positioned on the trolley supporting surface:
max 30kg.

- Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support platform:

max 30kg (for 180A version only).

Screw the pressure reducer(*) onto the gas bottle, inserting the

appropriate adapter supplied as an accessory when Argon or an Argon/

CO, mixture is used.

Connect the gas input hose to the reducer and tighten the clamp.

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

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

Connecting the welding current return cable
Must be connected to the workpiece or to the metal bench on which it is
positioned, keeping it as close as possible to the joint being done.

Torch
Prepare the torch when loading the wire for the first time, by dismantling
the nozzle and the contact tip, to ease its exit.



Internal polarity change Fig. B1
- Open the reel area door.
- MIG/MAG welding (gas):
- Connect the torch cable to the red clamp (+) (Fig. B-11)
- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig.
B-12).
- FLUX welding (no gas):
- Connect the torch cable to the black clamp (-) (Fig. B-12).
- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig.
B-11).
- Close the reel area door.

External polarity change (multiprocess version only) Fig. B1
- MIG/MAG welding (gas):
- Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the positive coupling
plug (+) (Fig. B-5).
- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig.
B-6).
- FLUX welding (no gas):
- Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the negative coupling (-)
(Fig. B-6).
- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig.
B-5).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN TIG MODE

Gas cylinder connection

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

Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the
supplied strip.

Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening
the cylinder valve.

Open the cylinder and adjust the quantity of gas (I/min) according to
the illustrative use data, see table (TAB. 5); any adjustments in gas flow
can be carried out during welding always using the pressure reducer
ring nut. Check the tubing and fittings.

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

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on
which the workpiece is placed, as close as possible to the joint being
worked. Connect this cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-6).

Torch
- Insert the current cable in the specific fast clamp (+) (Fig. B-5). Connect
the gas hose of the torch to the cylinder.

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE

Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole
(+) of the generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes
with acid coating.

Connection of the electrode-holder clamp welding cable (Fig. D2)
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of
the electrode. Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig.
B-5).

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on
which the workpiece is placed, as close as possible to the joint being
worked. Connect this cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-6).

LOADING THE WIRE REEL (Fig. E)

WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO

LOAD THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER
SUPPLY OUTLET.
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF
WIRE TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY.
WHEN INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE
GLOVES.

Open the reel compartment door.

Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire
upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly seated in
its hole (1a).

Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the
lower roller(s) (2a-b);

Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2c).

Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut
and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire
into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the wire guide of
the torch fitting (2d).

Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly positioned
in the groove of the lower roller(s) (3)

Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on
the welding machine, press the torch button and wait for the end of the
wire to pass through the whole of the wire guide hose and protrude by
10-15 cm from the front part of the torch, release the button.

WARNING! During these operations the wire is live and
subject to mechanical stress; therefore if adequate
precautions are not taken the wire could cause hazardous electric
shock, injury and striking of electric arcs:
Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.
Keep the torch away from the gas bottle.
Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).
Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking
pressure to the minimum possible values making sure that the wire
does not slide in the groove and when feed is halted the loops of wire
are not loosened by excessive reel inertia.
Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
Close the reel compartment door.

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE

SHORT ARC

The wire melts and the bead detaches as a result of the subsequent short-

circuits in the wire tip positioned in the weld pool (up to 200 times per

second). The wire stick-out is normally between 5 and 12 mm.

Carbon, low-alloy steel

- Usable wire diameter: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - version 180A)
(1.0 - 1.2mm - version 220A)

- Usable gas: CO, or Ar/CO, mixtures

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi

0.8mm (1.0mm - version 180A and 220A)
Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1-2%)

- Usable wire diameter: 0.8-1.0mm
- Usable gas: Ar
Core wire

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.2mm (140A, 180A and 220A version)

0.8-0.9mm (115A version)
- Usable gas: None
PROTECTION GAS

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

SYNERGIC OPERATION:

ADJUSTING THE WELDING BEAD

The bead shape is adjusted using the knob (Fig. C-4) which adjusts the
arc length and thus determines the greater or lesser intake of the sealing
temperature.

Referring to the table available in the machine (Fig. F), set the knob
(Fig. C-4) depending on the material, wire and gas used. The points A,
B, C, D represent good starting points for welding in different working
conditions.

xH:.- Convex shape: it means that there is a low thermal transfer,
therefore the welding, is “cold’, with little penetration; rotate the knob
clockwise to obtain a higher thermal transfer with the effect of a weld
with higher fusion.

\H:L- Concave shape: it means that there is a high thermal transfer,
therefore the welding is too “hot’, with excessive penetration; turn the

knob counterclockwise to obtain a lower melting.



SETTING THICKNESS

The setting of the thickness is carried out by adjusting the knob (Fig. C-3).
This knob regulates the welding power according to sheet thickness and
affects simultaneously the wire feeder speed as well as the amount of
current transferred to the filler wire.

Referring to the table provided in the machine (Fig. F), set the knob (Fig.
C-3) depending on the material, wire, gas, and thickness that will be
welded.

MANUAL OPERATION:

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are
adjusted separately. The knob (Fig. C-6) adjusts the wire speed, the knob
(Fig. C-7) adjusts the welding voltage (which determines the welding
power and influences the seam shape).

With reference to the table available on the machine (Fig. F) set

the knobs (Fig. C-6 and C-7) according to the material, wire, gas and
thickness you intend welding.

7.TIG DCWELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE (multiprocess
version only)

GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon
steel, and heavy metals such as copper, nickel, titanium and their alloys
(Fig. H). An electrode with 2% Cerium (grey band) is normally used for
TIG DC welding with electrode at the (-) pole. The tungsten electrode
must be axially sharpened using a grinding wheel, see Fig. ; make sure
the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode
must be ground along its length. This operation must be repeated
periodically according to the use and wear state of the electrode, or
when the electrode itself has been accidentally contaminated, oxidised
or used incorrectly. For the welding to be good, the exact diameter of
the electrode must be used with the exact current, see table (TAB. 5). The
electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can
reach 8 mm for welding edges.

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed
when welding suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (Fig.
L). A greater thickness requires rods made from the same material as the
basic material and with a suitable diameter, with edges that have been
suitably prepared (Fig. M). For welding to be successful, the pieces must
be carefully cleaned and free from oxide, grease, oil, solvent, etc.

PROCEDURE (LIFT STRIKE)

Adjust the welding current to the desired value using knob C-3 or C-6;
Adapt the current during welding to the real thermal load necessary.
Make sure the gas is flowing correctly.

The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode
from the workpiece. Igniting in this manner causes less electric-
irradiated disturbances and reduces tungsten inclusions and electrode
wear to a minimum.

Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.
Immediately lift the electrode by 2+3 mm to obtain the arc strike.

The welding machine initially supplies reduced current. After a few
seconds, the set welding current is issued.

Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

8. MMA WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE (multiprocess
version only)

GENERAL PRINCIPLES

It is essential to follow the recommendations provided by the
manufacturer on the electrode packaging which indicates the correct
electrode polarity and relative rated current.

Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being
used and the type of soldering to be performed; an example of the
currents used for the various electrode diameters can be seen below:

@ Electrode (mm) - Welding current (A)
Min. Max.
1.6 25 50
20 2 o
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

One can see that for the same diameter electrode, high levels of current
will be used for flat welding, whilst lower current levels will be used for
vertical or overhead welding.

The mechanical characteristics of the welded joint are determined by
the intensity of the selected current and also other welding parameters

such as the length of the arc, the operating speed and position, the
diameter and quality of the electrodes (to ensure correct conservation,
use special packaging or containers to store and protect the electrodes
against humidity).

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

PROCEDURE

Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode
on the piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most
correct method for igniting the arc.

WARNING: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which
could damage the coating and make arc striking difficult.

As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance
from the workpiece that is equivalent to the diameter of the electrode
being used, and keep this distance as constant as possible while
welding; remember that the electrode angle while moving forward
must be approx. 20-30 degrees.

At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back
as to the forward direction, above the crater to fill it, then quickly lift
the electrode from the weld pool to switch off the arc (Aspects of the
welding seam - Fig. N).

9. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE

OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER
SUPPLY.

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

Torch

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

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose using
dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not damaged;

Before every use, check the wear and correct assembly of the parts at
the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4

TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE

THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED

FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

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

may cause serious electric shock due to direct contact with live parts

and/or injury due to direct contact with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending

on use and the dustiness of the environment, and remove the dust

deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of dry

compressed air (max. 10 bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these

can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and

check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding

machine and screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is

open.

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections



and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

10. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING

MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING

CHECK:

- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is

not the case then the problem is located on the mains (cables, plugs,

outlets, fuses, etc.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either

over or undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is

a thermal protection interruption, wait for the machine to cool down,

check that the fan is working properly.

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

machine will be stopped.

Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this

is the case eliminate the incovenience.

- Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece, with
no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E
FLUX, TIG, MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice” e
“Saldatrice multiprocesso” per i modelli predisposti alla saldatura MIG-
MAG E FLUX, TIG, MMA.

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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.

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare
i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un
approccio si ico per la val dei limiti all’esposizione
dei fumi di saldatura in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

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

POLO0®

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

Cio & normal ot guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l'uso di
pedane o tappeti isolanti.

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

Usare gli appositi ind 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 particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o magglore a85dB(A), é obbligatorio I'uso
di i mezzi di pr iduale (Tab. 1).

LO®AO®®

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di

d d.

campi elett gnetici (EMF) locali: i nei dintorni del circuito di
saldatura.
I campi elett ici interferire con alcune

apparecchiature medlche (es
metalliche etc.).

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

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non
& assicurata la rispondenza ai li di base relatlw all'esposizione
umana ai campi elettr ici in tico.

Pace-maker, respiratori, protesi

Loperatore deve utilizzare le seguent| prncedure in modo da ridurre
I'e i ai campi elettr g i

- F|ssare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

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

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di
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.

Ve W/AN

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano

o che abbi C prodotti infi bili liquidi o gassosi.

sia corret

Idare il pit1 vicino possibile al giunto in esecuzione.
Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza
minima: 50cm).
Non lasciare oggetti ferr
saldatura.
- Distanza minima d= 20cm (Fig. G).

/o

- Apparecchiatura di classe A:

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

gli edifici per I'uso domestico.

ici in pr a del circuito di
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A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere p i | da un "Resp bil
esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o

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

cinghie).

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,

salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite
E’ necessario che un coordi 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: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.

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

ribaltamento.

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

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

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

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

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in movimento
dellali e difilo, ad |

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

costruttore difilo.

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

VERSIONE MULTIPROCESSO:

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

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Funzionamento sinergico (automatico);

- Funzionamento manuale (solo versione 220A);

- Tempo di bruciatura finale (Burn-back) in funzione della velocita del
filo;

- Protezione termostatica;

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

- Protezione contro le alimentazioni anomale (tensione di alimentazione
troppo alta o troppo bassa);

- Inversione della polarita (Saldatura Flux) (ove previsto);

TIG (solo versione multiprocesso)

- Innesco LIFT;

MMA (solo versione multiprocesso)

- Dispositivi hot start e anti-stick preimpostati;

- Regolazione arc-force

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

ACCESSORI DI SERIE
- torcia;
- cavo di ritorno completo di pinza di massa;

ACCESSORI A RICHIESTA
Adattatore bombola argon;
Carrello (ove previsto);

- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG/MAG;

Kit saldatura MMA;

Kit saldatura TIG.

w

. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi 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-  Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- 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).

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- 1, .. : Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, 4: Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- /U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che

possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).
Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti
di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera l'intervento della protezione
termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua temperatura
non rientri nei limiti ammessi).
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- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d'arco.
9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).
10- - ——}:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
per la protezione della linea.
11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

- TORCIA MIG : vedi tabella 2 (TAB. 2)

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

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

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

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

SALDATRICE (Fig. B1, B2)

Sul lato anteriore:

1-  Pannello di controllo (vedi descrizione).

2-  Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4-  Attacco torcia.

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

Sul lato posteriore:

8- Interuttore generale ON/OFF.

9- Connettore del tubo per gas di protezione.
10- Cavo di alimentazione.

Sul vano aspo:

11- Morsetto positivo (+).

12- Morsetto negativo (-).

N.B. Inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- Led lazi presenza i direte.

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

3- + MODALITA MIG-MAG SINERGICO:
Regolazione dello spessore del materiale (potenza di saldatura).

- MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):

Regolazione della corrente di saldatura con indicazione del diametro
dell'elettrodo consigliato.

MODALITA TIG (solo versione multiprocesso):

Regolazione della corrente di saldatura.
4- MODALITA MIG-MAG SINERGICO:

g,

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

\|:|:k| :impostazione di default.
\|:|:.| : tensione d’arco inferiore.
IN
=

: tensione d‘arco superiore.

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

5- Selettore del processo di saldatura MIG-MAG, TIG o MMA (solo
versione multiprocesso).

6- 8 MODALITA MIG-MAG MANUALE (solo versione 220A):
Regolazione della velocita di alimentazione del filo.

MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):

Regolazione della corrente di saldatura con indicazione del diametro
dell'elettrodo consigliato.

MODALITA TIG (solo versione multiprocesso):

Regolazione della corrente di saldatura.

7- MODALITA MIG-MAG:
Regolazione della tensione di saldatura;
MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):

Regolazione dell'arc force (0-100%).

MODALITA TIG (solo versione multiprocesso):
non abilitato.

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO (versioni da 180A e 220A)
Fig.D
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. D1

io cavo di sald. pi
Fig. D2

a 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
piana di portata adeguata al peso per evitarne il
i pericolosi.

r osp

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi.

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

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

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

Spina e presa

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; 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

rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe I) con conseguenti gravi rischi per le persone (es.
shock elettrico) e per le cose (es. incendio).
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CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

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

Inoltre:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo

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

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

insoddisfacenti per la saldatura.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

alla bombola gas (se utilizzata)

Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 30kg.

Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio bombola della saldatrice:

max 30kg (solo per versione 180A).

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

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

Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di

aprire la valvola della bombola.

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

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

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

Cambio polarita interno Fig. B1
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+) (Fig. B-11)
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-12).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-) (Fig. B-12).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-11).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

Cambio polarita esterno (solo versione multiprocesso) Fig. B1
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).
- Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-5).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).
Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-5).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

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! Chiud
gas a fine lavoro.

sempre la valvola della bombol

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
appoggiato, il pili vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo
va collegato al morsetto con il simbolo (-) (Fig. B-6).

Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (+) (Fig.
B-5). Collegare il tubo gas della torcia alla bombola.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+)
del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con
rivestimento acido.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo (Fig. D2)

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dellelettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig. B-5).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui e
appoggiato, il pili vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo
va collegato al morsetto con il simbolo (-) (Fig. B-6).

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. E)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI
CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED 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 i il filo & sotto
tensione elettrica ed & sottoposto a forza meccanica; pud
quindi causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di
shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:
- Non indirizzare l'imboccatura della torcia contro parti del corpo.
- Non avvicinare 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
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al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out) & normalmente

compresatra5e 12mm.

Acciai al carbonio e basso-legati

- Diametro fili utilizzabili: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - versione 180A)
(1.0 - 1.2mm - versione 220A)

- Gas utilizzabile: CO, o miscele Ar/CO,

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0mm

- Gas utilizzabile: Ar

Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:

0.8mm (1.0mm - versione 180A e 220A)
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2mm (versione 140A, 180A e 220A)
0.8 -0.9mm (versione da 115A)

- Gas utilizzabile: Nessuno

GAS DI PROTEZIONE

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

FUNZIONAMENTO SINERGICO:

REGOLAZIONE DELLA FORMA DEL CORDONE

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola
(Fig. C-4) la quale regola la lunghezza d'arco e quindi stabilisce il maggior
o minor apporto di temperatura alla saldatura.

Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F) impostare
la manopola (Fig. C-4) a seconda del materiale, filo e gas utilizzato. | punti
A, B, C, D rappresentano dei buoni punti di partenza per saldare in diverse
condizioni di lavoro.

L Forma convessa: Significa che vi & un basso apporto termico
quindi la saldatura risulta “fredda’, con poca penetrazione; ruotare quindi
in senso orario la manopola per ottenere un maggiore apporto termico
con l'effetto di una saldatura con maggiore fusione.

Hé Forma concava: Significa che vi & un elevato apporto termico
quindi la saldatura risulta troppo “calda’, con eccessiva penetrazione;
ruotare quindi in senso antiorario la manopola per ottenere una minore
fusione.

IMPOSTAZIONE DELLO SPESSORE

Limpostazione dello spessore avviene mediante la manopola (Fig. C-3) la
quale regola la potenza di saldatura in base allo spessore della lamiera e
influisce contemporaneamente sulla velocita del traino e sulla quantita di
corrente trasferita al filo di apporto.

Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F) impostare
la manopola (Fig. C-3) a seconda del materiale, filo, gas, e dello spessore
che siintende saldare.

FUNZIONAMENTO MANUALE:

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione
di saldatura vengono regolate separatamente. La manopola (Fig. C-6)
regola la velocita del filo, la manopola (Fig C-7) regola la tensione di
saldatura (che determina la potenza di saldatura ed influenza la forma
del cordone).

Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F) impostare
le manopole (Fig. C-6 e C-7) a seconda del materiale, filo, gas, e dello
spessore che si intende saldare.

7. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO (solo
versione multiprocesso)

PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC é adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e
alto-legati e ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (Fig.
H). Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente
usato l'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia). E' necessario
appuntire assialmente l'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi Fig. |,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare
deviazioni dell’arco. E' importante effettuare la molatura nel senso della
lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione andra ripetuta periodicamente
in funzione dell'impiego e dell'usura dell'elettrodo oppure quando lo
stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure impiegato
non correttamente. E’ indispensabile per una buona saldatura impiegare
|'esatto diametro di elettrodo con l'esatta corrente, vedi tabella (TAB. 5). La
sporgenza normale dell’elettrodo dall'ugello ceramico & di 2-3mm e puo
raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

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

d'apporto (Fig. L). Per spessori superiori sono necessarie bacchette della
stessa composizione del materiale base e di diametro opportuno, con
preparazione adeguata dei lembi (Fig. M). E’ opportuno, per una buona
riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti ed esenti da
ossido, oli, grassi, solventi, etc.

PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della
manopola C-3 o0 C-6;

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

Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e
I'allontanamento dell’elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale
modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al
minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura dell’elettrodo.

- Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo con leggera pressione.
Sollevare immediatamente lelettrodo di 2+3 mm ottenendo cosi
l'innesco dell’arco.

La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche
istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata.

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

8. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO (solo

versione multiprocesso)

PRINCIPI GENERALI

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

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
dell'elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;
a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo
sono:

& Elettrodo (mm) Cfarrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Si osservi che a parita di diametro dell'elettrodo, valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti piti basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali lunghezza dell’arco, velocita e posizione di esecuzione,
diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione
mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita, protetti dalle apposite
confezioni o contenitori).

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

PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come si
dovesse accendere un fiammifero; questo ¢ il metodo pili corretto per
innescare l'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe
di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso Iinnesco
dell'arco.

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

equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa

distanza la piu costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;

ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento

dovra essere di circa 20-30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare 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. N).
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9. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
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.

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice
e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e
raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).
Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice
aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

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

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

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 MIG-MAG
ET FLUX, TIG, MMA PREVU POUR UNE UTILISATION PROFESSIONNELLE ET
INDUSTRIELLE.

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

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

L'opérateur doit étre informé de fagcon 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
dagealarc: ion 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 doit excl étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.
S’assurer que la prise d’ali reliée a la
terre.

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

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

En cas d'utilisation d'un de refroidi 1 le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant
ou ayant contenu des produits infl 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.)

d

n est correc

liauid

- Prévoir un 1 d’air adéquat des locaux ou installer a
proximité de I'arc des appareil. I'éli des fumé
de ge; une é i é des limites d’exposition

aux fumées de soudage en fonction de leur composition, de
leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des
rayons UV (en cas d'utilisation).

POL6®

- Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a la torche,
ala piéce a usiner et aux éventuelles parties métalliques mises a la
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terre placées dans les environs (accessibles).

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

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

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gams de soudage

ex. au moyen de courroies).

- Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,
sauf en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec pl s postes de d sur la
méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées électriquement
peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le
double de la limite admissible.

(conformes alanorme UNIEN 12477) en évi jours d’exp

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

1l est néc ire qu'un coordi expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection adé 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

HOORO®®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences

avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs,

prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs

de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire I'accés a la zone

d’utilisation du poste de soudage.

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

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

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

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la
bouteille de gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniq

de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité aux limites de base
relatives a Iexposmon humaine aux champs électromagnétiques en
n’est pas g. i

envir

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire
I'exposition aux champs électromagnétiques:

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

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

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
souder, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

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

Ne pas laisser d'objets fer g
soudage.

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

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
jue 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.

é du circuit de

électr

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
- dans des lieux fermés;
- en présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion;
DOIT étre a l'approbation préalable d’un "Resp bl
expert’, et toujours effectuée en pré e d’autres per
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

acci lle (en cas d’utilisation).

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

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
dage et du dispositif d'ali du fil doi étre i llé

avant de brancher le poste de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL,

COMME PAR EXEMPLE:

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

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET

DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

Ils sont aussi adaptés au soudage MIG des aciers inoxydables avec gaz
Argon + 1-2% oxygéne et de I'aluminium et CuSi (brasage) avec gaz
Argon, en utilisant des fils électrode adaptés a la piece a souder.

Il est en outre possible d'utiliser des fils fourrés adaptés a I'usage sans gaz
de protection Flux en adaptant la polarité de la torche a ce qui est indiqué
par le constructeur de fil.

Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie légére
et en carrosserie, pour le soudage de toles galvanisées, a haute limite
d‘élasticité, inox et aluminium.

VERSION MULTIPROCESSUS :

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

-16-



PRINCIPALES CARACTERISTIQUES
MIG-MAG

Fonctionnement synergique (automatique) ;

Fonctionnement manuel (version 220A seulement) ;

Temps de bralure finale (Burn-back) en fonction de la vitesse du fil ;
Protection thermostatique ;

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

Protection contre les alimentations anormales (tension d'alimentation
trop haute ou trop basse) ;

Inversion de la polarité (Soudage Flux) (quand elle est prévue);

TIG (seul version multiprocessus)
- Amorcage LIFT;
MMA (seul version Iti essus)

Dispositifs hot start et anti-stick préprogrammés ;

Réglage arc-force

Indication du diamétre de I'électrode conseillé en fonction du courant
de soudage;

ACCESSOIRES DE SERIE

torche;
cable de retour avec pince de masse ;

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

3.

Adaptateur pour bouteille d'argon ;
Chariot (quand elle est prévue);
Masque auto-obscurcissant ;

Kit soudage MIG / MAG ;

Kit soudage MMA ;

Kit soudage TIG.

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-

2-
3-
4-

Fig. A

Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction
des postes de soudure pour soudure a l'arc.
Symbole de la structure interne du poste de soudure.
Symbole du procédé de soudage prévu.
Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).
Symbole de la ligne d'alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée
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 "15%).
= 1. : COUrant maximal absorbé par la ligne
- 1,4 courant d'alimentation efficace
Performances du circuit de soudage:
U, : Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).
1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre
distribués par 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.

9-  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).

——}: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1“Consignes générales de sécurité pour le soudure
alarc”

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

AUTRES DONNEES TECHNIQUES :

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

- TORCHE MIG : voir tableau 2 (TAB. 2)

- TORCHETIG : voir tableau 3 (TAB. 3)

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

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

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

POSTE DE SOUDAGE (Fig. B1, B2)
Sur le coté antérieur :

1-

3-

Panneau de controle (voir description).

Cable et torche de soudage.

Cable et borne de retour a la masse.

Attache torche.

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

Sur le coté postérieur :

8-
9-

Interrupteur général ON / OFF.
Connecteur du tube pour gaz de protection.

10- Cable d'alimentation.

Sur le compartiment support bobine :

11- Borne positive (+).

12- Borne négative (-).

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

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

1-

5-

6-

7-
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Led de si li liq la pi ede de réseau.
Led de signalisation d‘alarme (intervention du thermostat
de sécurité, court-circuit entre torche et cable de masse,
sous / surtension).

v
™ MODALITE MIG-MAG SYNERGIQUE :
Réglage de I'épaisseur du matériau (puissance de soudage).

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

MODALITE TIG (seulement version multiprocessus) :

Réglage du courant de soudage.
MODALITE MIG-MAG SYNERGIQUE :

: Réglage du cordon de soudage (longueur de l'arc) ;

.H:ku : programmation par défaut.

1LY : tension d‘arc inférieure.

—

: tension d'arc supérieure.

MODALITE MMA  (seulement  version
multiprocessus) :

Réglage de I'arc force (0-100%).

MODALITE TIG (seulement version multiprocessus) :

non habilité.

Sélecteur du processus de soudage MIG-MAG, TIG ou MMA

(seulement version multiprocessus).

8 MODALITE MIG-MAG MANUELLE (version 220A seulement) :
Réglage de la vitesse d'alimentation du fil.

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

MODALITE TIG (version multiprocessus seulement) :

Réglage du courant de soudage.
MODALITE MIG-MAG :



Réglage de la tension de soudage ;
MODALITE MMA (version multiprocessus seulement) :

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

5.INSTALLATION

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

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

PREPARATION (versions 180A et 220A)
Fig.D
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage du cable de retour-pince
Fig. D1

Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode
Fig. D2

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

BRANCHEMENT AU RESEAU

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

- Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systéme

d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des

interrupteurs différentiels de type:

- TypeA( ) pour des machines monophasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel
EN 61000-3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de
soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation qui présentent
une impédance inférieure a Zmax = 0.2 ohm.

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

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

Fiche et prise

Brancher la fiche du cable d’alimentation a une prise de réseau équipée
de fusibles ou d’un interrupteur automatique; le terminal de terre prévu
a cet effet doit étre branché au conducteur de terre (jaune-vert) de la
ligne d’alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) reporte les valeurs conseillées
en amperes des fusibles retardés de ligne choisis en fonction du courant
nominal maximum distribué par le poste de soudage, et en fonction de la
tension nominale d'alimentation.

ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend

inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) avec de graves risques c éq pour les per (ex.
secousse électrique) et pour les choses (ex. incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE :

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
SUIVANTS, S’ASSURER QUE LE POSTE EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
Le Tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de
soudage (en mm?) en fonction du courant le plus fort distribué par le

poste de soudage.

Enoutre:

Tourner a fond les connecteurs des cébles de soudage dans les prises a

branchement rapide (si elles sont présentes), pour garantir un contact

électrique parfait : en cas contraire, des surchauffes des connecteurs
se produiront engendrant leur détérioration rapide et une perte
defficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du
morceau en usinage, en substitution du cable de retour du courant
de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la sécurité et donner des
résultats insatisfaisants pour le soudage.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

Branchement a la bouteille de gaz (si elle est utilisée)

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d'appui du chariot: max 30kg.

Bouteille de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du poste de

soudage: max 30Kg (seulement pour version 180A).

- Visser le réducteur de pression (¥) au détenteur de la bouteille de
gaz en interposant la réduction prévue a cet effet et fournie comme
accessoire, en cas d'utilisation de gaz Argon ou d’'un mélange Argon/
co,.

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

Desserrer la couronne de réglage du réducteur de pression avant

d'ouvrir le détendeur de la bouteille.

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage
Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel
il est posé, le plus prés possible du joint en exécution.

Torche
La prédisposer lors du premier chargement du fil, en démontant la buse
et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.

Changement de polarité interne Fig. B1
- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Soudage MIG / MAG (gaz) :
- Brancher le céble de la torche a la borne rouge (+) (Fig. B-11).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-)
(Fig. B-12).
- Soudage FLUX (no gaz) :
- Brancher le cable de la torche a la borne noire (-) (Fig. B-12).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+)
(Fig. B-11).
- Fermer le portillon du compartiment du support de la bobine.

I version multi essus)

Changement de polarité externe (
Fig. B1
- Soudage MIG / MAG (gaz) :
- Brancher le céble de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide positive (+) (Fig.
B-5).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-)
(Fig. B-6).
- Soudage FLUX (no gaz) :
- Brancher le céble de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide négative (-) (Fig.
B-6).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+)
(Fig. B-5).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

Branchement a la bouteille de gaz

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

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

fourni.

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

bouteille.

- Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I / min.) d'apreés les
données indicatives d'usage, voir tableau (TAB. 5) ; déventuels
ajustements du flux de gaz pourront étre effectués durant le soudage
en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier 'étanchéité des
tuyaux et des raccords.

d

de la bouteille

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

- Il doit étre branché a la piece a souder ou au banc métallique sur lequel
elle est posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit
étre branché a la borne portant le symbole (-) (Fig. B-6).

Torche

- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide
prévue a cet effet (+) (Fig. B-5). Brancher le tube de gaz de la torche a la
bouteille.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

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

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

Il porte a son extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie
découverte de I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant
le symbole (+) (Fig. B-5).

Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur
lequel il est posé, le plus pres possible du joint en exécution. Ce cable
doit étre branché a la borne portant le symbole (-) (Fig. B-6).

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. E)

ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT
DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE
GUIDE-FIL ET LETUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT
AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT
MONTES. DURANT LES PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER
DE GANTS DE PROTECTION.
- Ouvrir le compartiment bobine.
Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil
vers le haut, et s'assurer que le téton d'entrainement est correctement
inséré dans l'orifice prévu (1a).
- Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s)
inférieur(s) (2a-b);
Vérifier si le(les) galet(s) d'entrainement correspond au fil utilisé (2c).
- Libérer I'extrémité du fil et couper l'extrémité déformée de facon nette
et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles
d’une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d’entrée
en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord de la torche
(2d).
Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une
valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans
la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).
Retirer la buse et le tube de contact (4a).
Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en
fonction le poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre
que I'extrémité du fil traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15
cm par l'avant de la torche; relacher le poussoir torche.

ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous
tension électrique et soumis a une force mécanique; des
précautions doivent donc étre adoptées pour éviter tout risque de
choc électrique et de blessures, ainsi que pour éviter de provoquer
des arcs électriques:
- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.
Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.
- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).
- Controler que l'avancement du fil est régulier; régler la pression
des galets et le freinage du support sur les valeurs minimales en
s'assurant que le fil ne patine pas dans la gorge et que, en cas d'arrét de
I'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du fait d'une inertie
excessive de la bobine.
Couper l'extrémité du fil sortant de la buse & 10-15 mm.
- Fermer le compartiment bobine.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte adviennent par courts-
circuits successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu’a 200

fois par seconde). La longueur libre du fil (stick-out) est normalement

comprise entre 5 et 12 mm.

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diamétre des fils utilisables : 0.6 - 0.8mm (1.0mm - version 180A)

(1.0- 1.2mm - version 220A)

- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,

Aciers inoxydables

- Diameétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi

- Diameétre des fils utilisables : 0.8-1.0mm

- Gaz utilisable : Ar

Fil fourré

- Diametre des fils utilisables: 0.8 - 1.2mm (version 140A, 180A et 220A)

0.8 - 0.9mm (version 115A)
Aucun

0.8mm (1.0mm - version 180A et 220A)
mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

- Gaz utilisable :

GAZ DE PROTECTION
Le débit du gaz de protection doit étre de 8-14 | / min.

FONCTIONNEMENT SYNERGIQUE :

REGLAGE DE LA FORME DU CORDON

Le réglage de la forme du cordon s'effectue a I'aide de la poignée (Fig. C-4)
qui régle la longueur d’arc et établit par conséquent un apport plus ou
moins important de température au soudage.

En se référant au tableau disponible sur la machine (Fig. F), programmer
la poignée (Fig. C-4) selon le matériel, le fil et le gaz utilisé. Les points A, B,
C, D représentent de bons points de départ pour souder dans différentes
conditions de travail.

LY Forme convexe : Cela signifie qu'il y a un apport thermique faible et

donc que le soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors
la poignée dans le sens des aiguilles d’'une montre pour obtenir un apport
thermique plus important qui aura pour conséquence un soudage avec
une fusion plus importante.

\Hén Forme concave : Cela signifie qu'il y a un apport thermique fort et
donc que le soudage est trop « chaud », avec une pénétration excessive ;
tourner alors la poignée dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre
pour obtenir une fusion moins importante.

PROGRAMMATION DE L'EPAISSEUR

La programmation de |'épaisseur s'effectue a l'aide de la poignée (Fig. C-3)
qui régle la puissance de soudage en fonction de Iépaisseur de la tole
et influe simultanément sur la vitesse du dévidoir et sur la quantité de
courant transférée au fil d'apport.

En se référant au tableau disponible sur la machine (Fig. F), programmer
la poignée (Fig. C-3) selon le matériel, le fil, le gaz et I'épaisseur que l'on
entend souder.

FONCTINNEMENT MANUEL :

En modalité manuelle, la vitesse d‘alimentation du fil et la tension de
soudage sont réglées séparément. Le bouton (Fig. C-6) regle la vitesse
du fil, le bouton (Fig. C-7) régle la tension de soudage (qui détermine la
puissance de soudage et influence la forme du cordon).

En consultant le tableau disponible sur la machine (Fig. F), configurer

les boutons (Fig. C-6 et C-7) en fonction du matériau, du fil, du gaz et de
I'épaisseur a souder.

7. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE (seulement version
multiprocessus)

PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement
alliés et fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et
leurs alliages (Fig. H). Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pdle
(-) on utilise généralement une électrode avec 2% de Cérium (bande
colorée grise). Il est nécessaire de tailler en pointe de facon axiale
I'électrode de Tungsténe a la meule, voir Fig. |, en prenant soin que la
pointe soit parfaitement concentrique pour éviter des déviations de
I'arc. Il est important d’effectuer le meulage dans le sens de la longueur
de l‘électrode. Cette opération devra étre répétée régulierement en
fonction de I'emploi et de l'usure de lélectrode ou quand celle-ci a
été accidentellement contaminée, oxydée ou employée de facon non
correcte. Il est indispensable, pour un bon soudage, d'employer le
diamétre exact d'‘électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB. 5). La
saillance normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de
2-3 mm et peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs
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fines opportunément préparées (jusqu‘a environ 1 mm) aucun matériau
d'apport n'est nécessaire (Fig. L). Pour des épaisseurs supérieures, il faut
des baguettes de la méme composition que le matériau de base et d'un
diamétre adapté, avec préparation adéquate des bords (Fig. M). Il est
opportun, pour une bonne réussite du soudage, que les morceaux soient
soigneusement nettoyés et exempts d'oxyde, d’'huiles, de graisses, de
solvants, etc.

PROCEDE (AMORGAGE LIFT)
- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen de la
manette C-30ouC-6;
Adapter le courant durant le soudage a l'apport thermique réel
nécessaire.
Vérifier le flux correct du gaz.
L'allumage de I'arc électrique seffectue en mettant en contact et en
éloignant |'électrode de tungsténe du morceau a souder. Cette modalité
d'amorcage cause moins de perturbations électro-irradiantes et réduit
au minimum les inclusions de tungsténe et I'usure de I'électrode.
- Poser la pointe de I'électrode sur le morceau avec une légére pression.
- Soulever immédiatement Iélectrode de 2+3 mm pour obtenir
'amorcage de l'arc.
Le poste de soudage envoie initialement un courant réduit. Aprés
quelques instants, il enverra le courant de soudage programmé.
- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement |‘électrode du
morceau.

8. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE (seulement version
multiprocessus)

PRINCIPES GENERAUX

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

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

@ Electrode (mm) (Eourant de soudage (A)
Min. [ Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- On observe qu'avec un méme diamétre de |'électrode, les valeurs
élevées de courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que
pour des soudages a la vertical ou en I'air, il faudra utiliser des courants
plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées,
outre que par l'intensité de courant choisie, par les autres paramétres
de soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position
d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a I'abri de I'humidité,
protégées par les emballages ou les récipients prévus a cet effet).

ATTENTION :
En fonction de la marque, du type et de I'épaisseur du revétement
des électrodes, il peut se produire des instabilités de l'arc dues a la
composition méme des électrodes.

PROCEDE

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

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

- Dés que I'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau
équivalente au diametre de Iélectrode utilisée et maintenir cette
distance la plus constante possible durant I'exécution du soudage ; se
rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de I'avancement
devra étre d'environ 20-30 degrés.

- A la fin du cordon de soudage, porter l'extrémité de l'électrode
légerement en arriere par rapport a la direction d'avancement,
au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulever

rapidement |'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de
I'arc (Aspects du cordon de soudage - Fig. N).

9.ENTRETIEN

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

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

Torche

Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour
éviter la fusion et 'endommagement rapide des matériaux isolants.
Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de
gaz;

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

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

Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréiquemment I'état d’'usure des galets d'entrainement du fil,
et retirer périodiquement la poussiére métallique déposée sur la zone
d'entrainement (galets et guide-fil d'entrée et de sortie).

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE

DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE

AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET

D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact

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

Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction

de l'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur

de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max.

10 bars).

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

- Contrdler également que les connexions électriques sont correctement
serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
Ala fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant
a fond les vis de fixation.
- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.
Aprés avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

10. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le
cas contraire la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation
(cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la
sécurité thermique controlant les surtensions, les chutes de tension ou
les courts-circuits n'est pas allumé.

- Sassurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En
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cas d'intervention de la protection thermostatique attendre le
refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon fonctionnement
du ventilateur.

Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse
entraine le blocage du poste de soudage.

- Contréler qu'il ny a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est
le cas, procéder a I'élimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,
spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement reliée
a la piéce, sans interposition de matériaux isolants (par exemple des
peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

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

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO
MIC-MAG Y FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E
INDUSTRIAL.

Nota: En el texto siguiente se usa el término "Soldadora" y "Soldadora
multiproceso” para los modelos preparados para la soldadura MIG-MAG
Y FLUX, TIG, MMA.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensién

B labomb protegida de f
rayos solares (si se utiliza).

0L00

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

Eso nor puede ob se utilizando guantes, calzados,
gorros e indumentaria idéneos para este objetivo y a través del uso
de plataformas o cintas aislantes.

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

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

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

ZOORO®®

- Elpasode la corriente de soldadura hace que se produzcan campos

de calor, incluso de los

electr gnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de
soldadura.
Los campos electr gnéticos p interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis
metalicas, etc).

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

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profi I No se el c li de los

g F

limites de base relativos a la exposmon humana a los campos

sin carga rada por la soldadora puede ser pelig 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.

electr g 0s en

d

El operador debe los sigui proced|
la exposicion a los campos electromagnéticos:
- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del

para reducir

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de ali
antes de sustituir los el gastados del sopl

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

- La soldadora debe conectarse exclusi te 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 pr 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.

Vo VA

d

j obajola

o

- No soldar sobre c dores, recipi o tuberias que
C gan o hayan c ido productos infl | quidos o
gaseosos.

P ficnl

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

- No soldar en recipientes a presion.

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

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

circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.
No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucion.

No soldar cerca, d en la soldadora (di: ia
minima: 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.
Distancia minima d=20cm (Fig. G).

/N

- Aparato de clase A:

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

los edificios para el uso doméstico.

"
o apoy

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.
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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: Instalacién y uso”.

- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el

dor de hilo es ido por el operador (Ej. por medio de
correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado

del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con

varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la 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”.

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

p inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.

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

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

1dad

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

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

1d

Las protecciones y las partes del Itorio de la doray
del alimentador de hilo deben estar en la posicién correcta antes de
conectar la soldad |

aalareddeali ion

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

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

Introduccién del hilo en los rodillos;

Carga de la bobina del hilo;

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

Lubricacién de los engranajes

DEBEEFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco,
realizada especificamente para la soldadura MAG de los aceros de
carbono o débilmente aleados con gases de proteccion CO, o mezclas
Argén/CO, utilizando hilos electrodos llenos o con nucleos (tubulares).
Ademas son aptas para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con
gas Argon + 1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi (cobresoldadura) con gas
Argon, utilizando hilos electrodos de anélisis adecuado a la pieza que hay
que soldar.

Ademas es posible el uso de hilos con nticleo aptos para el uso sin gases
de proteccion Flux, adaptando la polaridad de la antorcha a lo que indica
el fabricante del hilo.

Es especialmente apta para aplicaciones en carpinteria metalica ligera y
en carroceria, para la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una
alta pérdida de cohesion), inoxidables y de aluminio.

VERSION MULTIPROCESO:

La soldadora esta preparada también para la soldadura TIG en corriente
continua (DC), con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC),
de todos los aceros (al carbono, con bajo aleados y alto aleados) y de
los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con gas

de proteccion Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con mezclas
Argoén/Helio. Esta preparada también para la soldadura con electrodo
MMA en corriente continua (CC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos,
bésicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

Funcionamiento sinérgico (automatico);

- Funcionamiento manual (solo version 220A);

Tiempo de quemado final (Burn-back) en funcion de la velocidad del

hilo;

- Proteccién termostética;

- Proteccién contra los cortocircuitos accidentales debidos al contacto

entre antorcha y masa;

Proteccién contra las alimentaciones andmalas

alimentacién demasiado alta o demasiado baja);

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

TIG (solo versién multiproceso)

- Cebado LIFT;

MMA (solo versién multiproceso)

- Dispositivos hot start y anti-stick preconfigurados;

- Regulacion de arc-force

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

(tension  de

ACCESORIOS DE SERIE
- antorcha;
- cable de retorno con pinza de masa;

ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de argon;

Carro (cuando se haya previsto);

Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG/MAG;

- Kit de soldadura MMA;

Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig.A

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

2- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

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

5- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~ : tension alterna monofasica;
3~ :tension alterna trifasica.

6- Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, :Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /

limites admitidos +10%).

= 1, .  Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, Corriente efectiva de alimentacion
8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

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

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

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

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

sucesivamente).

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

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

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

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

(minimo - méximo) a la correspondiente tension de arco.

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

0- | ——} : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
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preparar para la proteccion de la linea.
11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica
en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.
Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de
los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la
soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)

- ANTORCHA MIG: véase tabla 2 (TAB. 2)

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

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

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

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

SOLDADORA (Fig. B1, B2)

En el lado anterior:

1-  Cuadro de control (véase descripcion).

2- Cabley antorcha de soldadura.

3-  Cabley borne de retorno a masa.

4-  Toma de antorcha.

5- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
6- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
7-  Enchufe rdpido conectado a la toma de la antorcha.

En el lado posterior:

8- Interruptor general ON/OFF.

9-  Conector del tubo para gas de proteccion.
10- Cable de alimentacion.

En el compartimento del carrete:

11- Borne positivo (+).

12- Borne negativo (-).

NOTA: Inversion de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1- Led de senalacion de pr: ia de ion de red.

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

v
3- A MODALIDAD MIG-MAG SINERGICO:
Regulacién del espesor del material (potencia de soldadura).

MODALIDAD MMA (solo versién multiproceso):

Regulacion de la corriente de soldadura con indicacion del diametro
del electrodo aconsejado.

MODALIDAD TIG (solo version multiproceso):

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

_g :Regulacion del cordén de soldadura (longitud del arco);
— : configuracion predeterminada.

— :tension de arco inferior.

—> :tensién de arco superior.

MODALIDAD MMA (solo versién multiproceso):
Regulacion del arc force (0-100%).
MODALIDAD TIG (solo version multiproceso):
no habilitado.

5- Selector del proceso de soldadura MIG-MAG, TIG o MMA (solo
version multiproceso).

6- 8 MODALIDAD MIG-MAG MANUAL (solo version 220A):
Regulacién de la velocidad de alimentacion del hilo.

MODALIDAD MMA (solo version multiproceso):

Regulacion de la corriente de soldadura con indicacion del diametro
del electrodo aconsejado.

MODALIDAD TIG (solo version multiproceso):

Regulacion de la corriente de soldadura.

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

Regulacion del arc force (0-100%).

MODALIDAD TIG (solo versién multiproceso):
no habilitado.

5.INSTALACION

{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION (versiones de 180A y 220A)
Fig.D
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza
Fig. D1

Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig. D2

UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no
haya obstaculos en correspondencia de la abertura de entrada y de salida
del aire de refrigeracion; al mismo tiempo comprobar que no se aspiren
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la
soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana
de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar
su vuelco o desplazamientos peligrosos.

CONEXION A LA RED

Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos

de placa de la soldadora correspondan a la tension y a la frecuencia de

red disponibles en el lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar
interruptores diferenciales del tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker),
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la
red de alimentacién que presentan una impedancia menor de Zméx =
0.2 ohmios.

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

Enchufe y toma de corriente

Conectar el enchufe del cable de alimentacion a una toma de corriente de
red equipada con fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra
correspondiente debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde)
de la linea de alimentacién. La tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados de linea elegidos en
funcion de la corriente maxima suministrada por la soldadora, y de la
tension nominal de alimentacion eléctrica.

{ATENCION! El incumpli de las dichas reglas

vuelve inefectivo el sistema de seguridad previsto por
el constructor (clase 1) con los consiguientes graves riesgos para
las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las cosas (por
ejemplo, incendio).
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CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA
SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE

ALIMENTACION ELECTRICA.

La Tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados para los cables de

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

soldadora.

Asimismo:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas

rapidas (si estdn presentes), para garantizar un perfecto contacto

eléctrico; en caso contrario, se produciran sobrecalentamientos de los
conectores mismos con un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar los cables de soldadura mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza
en elaboracién, en sustitucion del cable de retorno de la corriente
de soldadura; esto puede resultar peligroso para la seguridad y dar
resultados insuficientes en la limpieza.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-
MAG

Conexion a la bombona del gas (si se utiliza)

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

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

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

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera.
Aflojar la virola de regulacion del reductor de presion antes de abrir la
valvula de la bombona.

(*) Accesorio que hay que adquirir por separado si no se suministra con
el producto.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que debe soldarse o al banco metélico en
que se ha apoyado, lo méas cerca posible de la junta en ejecucion.

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

Cambio de polaridad interno Fig. B1
- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-11).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma répida negativa (-)
(Fig. B-12).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-12).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+)
(Fig. B-11).
- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

Cambio de polaridad exterior (solo version multiproceso) Fig. B1
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida positiva (+) (Fig.
B-5).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-)
(Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+)
(Fig. B-5).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

Conexion a labombona de gas

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

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida que se
incluye.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de

abrir la valvula de la bombona.

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segln los datos
orientativos de empleo, véase tabla (TAB. 5); los ajustes del flujo de gas
pueden realizarse durante la soldadura usando también la abrazadera
del reductor de presion. Comprobar la estanqueidad de tuberias y
racores.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se
conecta al borne con el simbolo (-) (Fig. B-6).

Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (+) (Fig.
B-5). Conectar el tubo de gas de la antorcha a la bombona.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo
(+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos
con revestimientos acido.

Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo (Fig. D2)
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte
descubierta del electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo
(+) (Fig. B-5).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se
conecta al borne con el simbolo (-) (Fig. B-6).

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

{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE
CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA
DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE
CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE
QUIERE UTILIZARY QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE
LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.
- Abrir el compartimento del carrete.
Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo
hacia arriba; asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté
bien colocada en el agujero previsto (1a).
- Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s
inferior/es (2a-b).
Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado
(2¢).
Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio
y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del
hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm
en el alimentador de hilo del racor del soplete (2d).
Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor
intermedio, comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del
rodillo/s inferior (3).
Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).
Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, encender la
soldadora, apretar el pulsador del soplete y esperar a que el cabo del
hilo recorra toda la vaina del alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm
por la parte anterior del soplete, soltando entonces el pulsador.

{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo

tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo
tanto puede causar, si no se adoptan las precauciones oportunas,
peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos eléctricos.

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

No acercar el soplete a la bombona.

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

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

- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
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- Cerrar el compartimento del carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y el despegue de la gota se obtiene por cortocircuitos

sucesivos de la punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por

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

entre5y 12 mm.

Acero al carbono y de baja aleaciéon

- Diametro de los hilos utilizables: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - version 180A)
(1,0- 1,2 mm - versiéon 220A)

- Gas utilizable: CO, o mezclas Ar/CO,

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables: 0,8 mm (1,0 mm - versién 180A y 220A)

- Gas utilizable: mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminio y CuSi

- Diametro de los hilos utilizables: 0,8-1,0mm
- Gas utilizable: Ar

Hilo con niicleo

- Diametro de los hilos utilizables: 0,8 - 1,2 mm (version 140A, 180A y 220A)
0,8-0,9 mm (versién de 115A)

- Gas utilizable: Ninguno

GAS DE PROTECCION

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

FUNCIONAMIENTO SINERGICO:

REGULACION DE LA FORMA DEL CORDON

La regulacién de la forma del corddn se realiza con la empuriadura (Fig.
C-4) que regula la longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o
menor aportacion de temperatura a la soldadura.

Tomando como referencia la tabla disponible en la méaquina (Fig. F)
configurar la empunadura (Fig. C-4) dependiendo del material, hilo y gas
utilizado. Los puntos A, B, C, D representan los puntos adecuados de inicio
para soldar en diferentes condiciones de trabajo.

| - ISR
— Forma convexa: Significa que se produce una aportacion térmica
baja y por lo tanto la soldadura es “fria’, con poca penetracién; por
ello, girar en sentido horario la empufadura para obtener una mayor
aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor fusion.

|
A Forma céncava: Significa que se produce una elevada aportacion
térmica por lo tanto la soldadura es demasiado “caliente’, con una
penetracion excesiva; por ello, girar en sentido antihorario laempufadura
para obtener una menor fusion.

CONFIGURACION DEL ESPESOR

La configuracion del espesor se realiza con la empunadura (Fig. C-3) que
regula la potencia de soldadura segun el espesor de la chapa e influye al
mismo tiempo en la velocidad de arrastre y en la cantidad de corriente
transferida al hilo de aportacion.

Tomando como referencia la tabla disponible en la maquina (Fig. F)
configurar la empunadura (Fig. C-3) dependiendo del material, hilo, gas
y del espesor que se desea soldar.

FUNCIONAMIENTO MANUAL:

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tensién
de soldadura se regulan por separado. La empunadura (Fig. C-6) regula la
velocidad del hilo, laempunadura (Fig. C-7) regula la tension de soldadura
(que determina la potencia de soldadura e influye en la forma del cordén).
Consultar la tabla disponible en la maquina (Fig. F) ajustar

las empufiaduras (Fig. C-6 y C-7) dependiendo del material, hilo, gas y del
espesor que se desea soldar.

7. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO (solo
versién multiproceso)

PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo
aleados y alto aleados y a los metales pesados, como cobre, niquel, titanio
y sus aleaciones (Fig. H). Para la soldadura en TIG DC con electrodo en
el polo (-) normalmente se usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda
de color gris). Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de
tungsteno en la muela, véase Fig. |, teniendo cuidado de que la punta
sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco. Es
importante efectuar el amolado en el sentido de la longitud del electrodo.
Esta operacién se repetira periédicamente en funciéon del empleo y
del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, se haya oxidado o no se haya empleado correctamente.

Es indispensable para una buena soldadura emplear el diametro exacto
de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB. 5). El saliente
normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para
espesores finos adecuadamente preparados (hasta T mm aprox.) no es
necesario material de aportacion (Fig. L). Para espesores superiores son
necesarias varillas con la misma composicion que el material base y con
un didmetro correcto, con preparacion adecuada de los extremos (Fig.
M). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas
se hayan limpiado cuidadosamente y no tengan o6xido, aceites, grasas,
solventes, etc.

PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado por medio de la
empunadura C-3 o C-6;

Adecuar la corriente durante la soldadura con la aportacién térmica
real necesaria.

Comprobar la correcta salida del gas.

El encendido del arco eléctrico se realiza con el contacto y el
alejamiento del electrodo de tungsteno de la pieza que se debe
soldar. Esta modalidad de cebado causa menos interferencias por
electroirradiacion y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el
desgaste del electrodo.

Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presion.

Subir inmediatamente el electrodo 2+3 mm obteniendo de esta
manera el cebado del arco.

La soldadura inicialmente distribuye una corriente reducida. Después
de unos instantes, se distribuye la corriente de soldadura configurada.
Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la
pieza.

8. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO (solo
version multiproceso)

PRINCIPIOS GENERALES

Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante que se
incluyen en el envase de los electrodos utilizados que indican la
polaridad correcta del electrodo y la relativa corriente 6ptima.

La corriente de soldadura se regula en funcion del diametro del
electrodo utilizado y al tipo de junta que se desea realizar; a titulo
indicativa las corrientes que se pueden utilizar para los diferentes
diametros del electrodo son:

Corriente de soldadura (A)

@ Electrodo (mm) Min. Max.
6 25 50
20 40 80

25 60 110

3.2 80 150

4.0 120 180

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

Las caracteristicas mecénicas de la junta soldada se determinan,
ademas de por la intensidad de la corriente elegida, por los otros
pardmetros de soldadura, como longitud del arco, velocidad y posicion
de ejecucion, didametro y calidad de los electrodos (para una correcta
conservacion mantener los electrodos protegidos de la humedad, con
los relativos envases o contenedores).

ATENCION:
En funcion de la marca, tipo y del espesor del revestimiento de los
electrodos, se pueden producir faltas de estabilidad del arco debidas a la
composicion del electrodo mismo.

PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del
electrodo en la pieza que se debe soldar, efectuando un movimiento
como si se tuviese que encender una cerilla; este es el método mas
correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria dafar el
revestimiento haciendo mas dificil el cebado del arco.

- En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la
pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta
distancia lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura;
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recuerde que la inclinacion del electrodo en el sentido de avance debe
ser de unos 20-30 grados.

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

9. MANTENIMIENTO

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

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

Soplete

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

- Comprobar peridédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores

de gas;

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

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

integridad.

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

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

difusor de gas.

Alimentador de hilo

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

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

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE

QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED

DE ALIMENTACION.

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

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada

por el contacto directo con partes en ion y/o lesi debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en

funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el

interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco

(max. 10 bar)

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

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

apropiados.

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

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora

ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la

soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

10. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE
EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A
VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON’ se enciende la ldmpara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside en
la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No esté iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencién de la
seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de cortocircuito.
Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso
de intervencion de la proteccion termostatica es preciso esperar el
enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad del
ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o
demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal
caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

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

El gas de proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.

(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE SORGFALTIG
DIE BETRIEBSANLEITUNG SICHERHEITSNORMEN!

ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN
VERFAHREN MIG-MAG, FLUX, WIG UND MMA FUR DIE FACHMANNISCHE
UND GEWERBLICHE NUTZUNG.

Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,SchweiBmaschine” und
»Mehrprozess-SchweiBmaschine” fiir die Modelle, die sich zum MIG-
MAG-, FLUX-, WIG- und MMA-Schweilen eignen, verwendet.

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

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

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;
Il fsp gist

- Vermeiden Sie den d
die von der SchweiBmaschine b
unter bestimmten Umsténden geféhrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBlkabel, Priifungen und Reparaturen
diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine

haltet und vom Versorgung g ist.

- Bevor VerschleiBRteile des Brenners ausgetauscht werden, muf
die SchweiBmaschine haltet und vom Ver
genommen werden.

- Die Elektroi Il im Ei mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii vor h

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

- Ist eine Einheit zur Flii kiihlung vorhand darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBBmaschine befiillt werden.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder Rohrleitungen,

die entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder

Leerl

h,
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enthalten haben.
- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.
Nicht an Behéltern schwei3en, die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0. 4.)
Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder geeig
Hilfsmittel, um die beim Schweien in Lichtbogennihe

AN

- GeratderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen  Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das offentliche

freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Z ung, K ration und Einwirkungsd der
SchweiBabgase gelten.

Die Gasflasche muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden (falls verwendet).

POL6®

Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und
zugéngliche) Metallteile in der Nihe sind elektrisch sachgerecht
zu isolieren.
Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen
von fiir diesen Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen,
Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken und durch den Einsatz
von Trittbrettern oder isolierenden Matten.
Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNIEN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh d idung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
achgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

QOROE®

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des Schwei8stromkreises.
Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen

Schutzkl

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
FiirdieTrager dieser Hilfen Schut Bnal

getroffen werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

1uk dard.

Niedersg z versorgt den, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
in beengten Raumen,

-in A entfl barer oder expl fahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fach ” eine Ab

der Umstdnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kénnen.

Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.

MUSS das SchweiBBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine

oder das Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden

(etwa an Riemen).

MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener

iiber Bodenhdhe titig wird, es sei denn, er benutzt eine

Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektr oder Brennern
geféahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator  hat

h £ M
vor um ftest

eine  Instrumentenmessung
ob ein Risiko besteht und ob die
Schut nach Punkt 7.9 der Norm ,EN

60974 9: LlchtbogenschwelBemnchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben”

Riral

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

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Pr

Ki

fir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir
berufliche Zwecke. Die Einhaltung der Basisg te, die fiir
die Einwirkung elektromagnetischer Felder auf den Menschen im
héuslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

1 d.

Der Bedi muss die f Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie maoglich vom
SchweiB3stromkreis fernzuhalten.

- Die SchweiBBkabel diirfen unter keinen Umstanden um den Kérper
gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
Schweilstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel maoglichst nahe der
SchweiB3naht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schwei3en
(Mindestabstand: 50 cm).

Keine fer ischen  Obj
Schwelﬂstromkrelses lassen.
Mindestabstand d=20cm (Abb. G).

in der Néahe des

PP9

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

UNSACHGEMASSER ~ GEBRAUCH: Die Verwendung der
SchweiBBmaschine gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist
gefahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls
verwendet) immer so absichern, dass sie nicht versehentlich
Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhingen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.

Die  Schutzvorrichtungen  und
SchweiBBmaschinenmantels und des Drahtvorsch
vor dem AnschluB der SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an
Ort und Stelle angebracht sein.

/A

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen
des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE

beweglichen

Teile des
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AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN
WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnrédder und der darunter liegenden
Bereiche

Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschineisteine StromquellefirdasLichtbogenschweillen,
die speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweilen von Kohlenstoffstahlen
oder schwach legierten Stéhlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/
CO,-Gemischen sowie mit Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).
Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweil3en von rostfreien Stahlen mit
Argongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium und CuSi (Loten) mit
Argongas. Eingesetzt werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren
Zusammensetzung dem Werkstlick angepasst ist.

Dartiber hinaus konnen zum schutzgaslosen Flux-Schweifen geeignete
Seelendréhte eingesetzt werden, wenn man die Polung des Brenners an
die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst.

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich
Leichtbaukonstruktionen und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-
Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), rostfreie Bleche und Aluminium
zu schweiBen.

MEHRPROZESSAUSFUHRUNG:

Die SchweiBmaschine ist mit ihrer Kontaktziindung (Modus LIFT
ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschweien (DC) samtlicher
Stéhle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stdhle) und von
Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem
Schutzgas Ar (99,9%) oder - bei besonderen Einsdtzen - mit Argon-
Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhiillten Elektroden
(Rutil, sauer, basisch) kann sie auch eingesetzt werden zum MMA-
Elektrodenschweien mit Gleichstrom (DC).

HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch);

Manueller Betrieb (nur in der Ausfiihrung 220A);

Dauer fur das Nachbrennen (Burn-back)

Drahtgeschwindigkeit;

- Thermostatschutz;

Schutz gegen Kurzschliisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen

Brenner und Masse;

- Schutz gegen abnorme Versorgung (zu hohe oder zu geringe

Versorgungsspannung);

Vertauschte Polung

vorhanden ist);

WIG (nur Mehrprozessausfiihrung)

- LIFT-Zindung;

MMA (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Voreingestellte Einrichtungen Hot Start und Anti-Stick;

- Regulierung Arc-Force

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhéngigkeit
vom Schweifstrom;

basierend auf der

diese

(Flux-SchweiBen) (falls Mdglichkeit

GRUNDZUBEHOR
- Brenner;
- Stromriickleitungskabel einschlieBlich Massezange;

SONDERZUBEHOR

Adapter Argonflasche;

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

MMA-SchweiBsatz;

- WIG-SchweiBsatz.

3.TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben (ber die Bedienung und Leistungen der
Schweiflmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:
Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiSmaschinen.
2-  Symbol fir den inneren Aufbau der Schweif8maschine.
3-  Symbol firr das vorgesehene SchweiBverfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, da Schweif8arbeiten in einer Umgebung

mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe

groBBer metallischer Massen).

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

6- Schutzart der Umhdillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

= 1 1 - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, 4 Tatsédchliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schwei3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweistromkreis).

- L/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wahrend des Schweilvorganges
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-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

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

10- - ———=}: Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

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

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung

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

fur lhre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.

SCHWEISSMASCHINE (Abb. B1, B2)

Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2-  SchweiBkabel und -brenner.

3-  Kabel und Klemme fiir Erdriickleitung.

4-  Brenneranschluss.

5-  Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des SchweiBBkabels.
6- Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des SchweiBkabels.
7-  Schnellstecker angeschlossen am Brenneranschluss.

Riickseite:

8- Hauptschalter ON/OFF.

9- Steckverbinder der Schutzgasleitung.
10- Versorgungskabel.

Haspelfach:

11- Plusklemme (+).

12- Minusklemme (-).

Anmerkung: Vertauschte Polung zum FLUX-SchweiBen (gasfrei).

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1-  LED-Anzeige fiir anli de Netzsp

2- LED-Alarmanzeige (Auslésen  des  Sicherheitsthermostats,
Kurzschluss  zwischen Brenner und Massekabel, Uber- /
Unterspannung).
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v
3- ™2 ™SYNERGISTISCHER MIG-MAG-BETRIEB:
Einstellung der Werkstoffdicke (SchweiBleistung).

- MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweillstroms mit Angabe des empfohlenen
Elektrodendurchmessers.

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schwei3stroms.
4- SYNERGISTISCHER MIG-MAG-BETRIEB:

2

= : Einstellung der SchweiBnaht (Lichtbogenlidnge);
— :Standardeinstellung.
— :Untere Lichtbogenspannung.

= :Obere Lichtbogenspannung.

FORCE "7| MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Regulierung Arc-Force (0-100%).
WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
Nicht aktiviert.
5- Wahlschalter des MIG-MAG-, WIG- oder MMA-SchweiB3verfahrens
(nur Mehrprozessausfiihrung).

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

- MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweillstroms mit Angabe des empfohlenen
Elektrodendurchmessers.

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweif3stroms.

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

i FORCE 70 Einstellung Arc-Force (0-100%).

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
nicht aktiviert.

5.INSTALLATION

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

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

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange
Abb. D1

Zusammenbau Schweikabel-Elektrodenzange
ABB.D2

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und
Austrittsoffnungen fiir die Kihlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Stdube, korrosionsférdernden Dampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum missen mindestens 250 mm frei
bleiben.

A ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer
ebenen Flache auf, die stark genug ist, um das Gewicht
zu tragen. Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem
gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten

auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der Netzspannung

und der Netzfrequenz Ubereinstimmen, die am Installationsort

bereitgestellt werden.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des
folgenden Typs zu verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen,
wird der Anschluss der Schweif8maschine an solchen Schnittstellen des
Versorgungsnetzes empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax =
0.2 Ohm aufweisen.

Fur die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

Wenn die Schweimaschine an ein offentliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu priifen,
ob sie wirklich angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter
Umsténden den Betreiber des Verteilernetzes).

Stecker und Steckdose

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden,
die mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet
ist. Der Erdungsanschluss muss an den Schutzleiter (gelbgriin)
der Versorgungsleitung gelegt werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Ampere-Werte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die nach MaBgabe des von der Schweilmaschine
bereitgestellten maximalen Bemessungsstroms und der nominellen
Versorgungsspannung zu wahlen sind.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das

vom Hersteller vorg Sicherhei (Klasse
1) unwirksam, was schwere Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch
Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren) nach sich zieht.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

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

Uberhitzen die Stecker, verschleiBen und werden

funktionsuntiichtig.

Die Schwei3kabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Es ist zu vermeiden, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehoren.
Dies kann die Sicherheit gefdhrden und zu unbefriedigenden

SchweiBergebnissen fiihren.

vorzeitig

VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES

BETRIEB

Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)

- Gasflasche, die auf die Ablagefliche des Wagens geladen werden kann:

Gewicht max. 30 kg.

Die Gasflasche auf die dazu geeignete Auflagefliche der

Schweissmachine stellen: max. 30 Kg (nur Ausfiihrung 180A).

- Den Druckverminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben.

Wenn Argongas oder ein Gemisch aus Argon und CO, genutzt wird, ist

dazwischen ein spezielles Reduzierstiick einzufiigen, das als Zubehor

erhéltlich ist.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die

Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckverminderers
Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Das Zubehor ist separat zu erwerben, wenn es nicht im Lieferumfang

des Produktes enthalten ist.

IM  MIG-MAG-

lockern, bevor das
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Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist méglichst nahe der Schweinaht an das Werksttick oder
an den Metalltisch anzuschlieBen.

Brenner

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

Interne Umpolung Abb. B1
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-SchweiBen (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) (Abb. B-11) anschlieen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Minus (-) (Abb. B-12) anschlieBen.
- FLUX-Schweif3en (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlieBen (Abb.
B-12).
- Das Rickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Plus (+) anschlieBen (Abb. B-11).
- Die Klappe des Haspelfaches schlieen.

Externe Umpolung (nur Mehrprozessausfiihrung) Abb. B1
- MIG/MAG-SchweiBen (Gas):
- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieBen.
- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+)
(Abb. B-5) anschlieen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Minus (-) (Abb. B-6) anschlieRen.
- FLUX-Schweif3en (gasfrei):
- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieBen.
- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus
(-) (Abb. B-6) anschlieBen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Plus (+) (Abb. B-5) anschlieBen.

VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls
erforderlich, das als Sonderzubehér erhiltliche Reduzierstiick
dazwischen einftigen.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die im

Lieferumfang enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil

geoffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Richtwerten

regeln, welche die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt

(siehe TAB. 5). Eine mdgliche Nachregelung der ausstromenden

Gasmenge kann wéhrend des Schweifens mit der Ringmutter des

Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die Leitungen und

Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit.

,

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

he ist bei B

Anschluss SchweiBstromriickleitungskabel

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel
ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb. B-6) anzuschlieBen.

Brenner

- Das stromfiihrende Kabel in den zugehdrigen Schnellanschluss (+)
einfigen (Abb. B-5). Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche
verbinden.

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

Anschluss Schwei3kabel Elektrodenzange (Abb. D2)

Am Ende des Schweif3kabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche
das blanke Teil der Elektrode festhélt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit
dem Symbol (+) (Abb. B-5) anzuschlieBen.

Anschluss Schweif3stromriickleitungskabel
- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werksttick aufliegt. Dieses Kabel

ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb. B-6) anzuschlieBen.
EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. E)

VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES
BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN,

DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE

UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND

DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN

KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

Das Haspelfach 6ffnen.

Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben

gerichtet. Der Mitnahmestift der Haspel muf3 dabei korrekt in der dafiir

vorgesehenen Offnung sitzen (1a).

Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n)

entfernen (2a-b).

- Priifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht

anpasst(en) (2c).

Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten,

gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn

drehen und das Drahtende einlaufseitig in die Drahtfiihrung leiten.

Es wird 50-100 mm in die Drahtfilhrung des Brenneranschlusses

geschoben (2d).

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

- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

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

Vorgdnge steht der

A VORSICHT!
Elektrodendraht Strom und unterliegt

Wahrend  dieser
unter

mechanischen Kréften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
Vorsict Bnat b ht die Gefahr von Stromschlégen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.
- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Korperteile richten.
- Nicht den Brenner der Flasche anndhern.
Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert
werden (4b).
Priifen Sie, ob der Draht gleichmaBig vorgeschoben wird; stellen Sie
den Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein
und kontrollieren Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich
beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskréfte der Spule lockern.
Das aus der Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.
Das Haspelfach wieder schlieBen.

6. SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen

durch schnell aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im

Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der Sekunde). Die freie Drahtldnge (Stick-

out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.

Kohlenstoffstdhle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - Ausfiihrung 180A)

(1.0 - 1.2mm - Ausflihrung 220A)

- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische

Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8mm
(1.0mm - Ausfiihrung 180A und 220A)

- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

Aluminium und CuSi

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0mm

- Verwendbares Gas: Ar

Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.2mm

(Ausfiihrung 140A, 180A und 220A)

0.8 - 0.9mm (Ausfiihrung mit 115A)

- Verwendbares Gas: Keines
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SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

SYNERGISTISCHER BETRIEB:

EINSTELLUNG DER NAHTFORM

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

Nach der innerhalb der Maschine verfiigbaren Tabelle (Abb. F) den
Knopf (Abb. C-4) auf den Werkstoff, den Draht und das verwendete
Gas einstellen. Die Punkte A, B, C, D sind gute Ausgangspunkte fir das
Schweif3en unter diversen Arbeitsbedingungen.

xH:.- Konvexe Form: Dies bedeutet einen geringeren Wéarmeeintrag
und damit eine ,kalte” SchweilBung mit geringem Einbrand. Drehen
Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und
dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schwei3en zu erhéhen.
H:L Konkave Form: Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und
damit eine zu ,warme” Schweifung mit einem zu groBen Einbrand.
Drehen Sie deshalb den Knopf entgegen dem Uhrzeigersinn, um die
Schmelzwirkung zu verringern.

EINSTELLUNG DER DICKE

Die Dicke wird mit dem Knopf (Abb. C-3) eingestellt, der die
Schweiflleistung in Abhéangigkeit von der Blechdicke regelt. Die
Einstellung beeinflusst gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit und die
Strommenge, die auf den Schweif3draht bertragen wird.

Nach der innerhalb der Maschine verfiigbaren Tabelle (Abb. F) den Knopf
(Abb. C-3) auf den Werkstoff, den Draht, das Gas und die Dicke einstellen,
die geschweilt werden soll.

MANUELLER BETRIEB:

Im manuellen Betrieb werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und
die Schwei3spannung getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-6)
wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Knopf (Abb. C-7) wird die
SchweiBspannung (welche die SchweiBlleistung bestimmt und damit die
Nahtform beeinflusst) eingestellt.

Nach der in der Maschine verfligbaren Tabelle (Abb. F)

die Knopfe (Abb. C-6 und C-7) je nach Werkstoff, Draht, Gas und Dicke, die
geschweilt werden soll, einstellen.

7. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DER VERFAHRENSWEISE
(nur Mehrprozessausfiihrung)

ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fur alle niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstdhle sowie fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan
sowie deren Legierungen (ABB. H). Zum WIG-DC-Schweif3en mit negativ
gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden mit 2%
Cer (grau geférbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der
Schleifscheibe axial zuspitzen, sieche ABB. I. Zu beachten ist dabei, dass
die Spitze vollig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt
wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je nach
Gebrauch und Verschleil der Elektrode regelmaBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert
oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fiir ein gutes Schwei3ergebnis
ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser mit genau dem
richtigen Schweistrom zu verwenden (siehe TAB. 5). Die Elektrode steht
normalerweise 2-3 mm aus der Keramikduse hervor. Dieser Wert kann bei
EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrénder. Bei
diinnwandigen, sachgerecht praparierten Werkstiicken (bis etwa T mm
Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich (ABB. L). Bei groBeren Starken
sind Schweif3stédbe mit sachgerechtem Durchmesser erforderlich, die in
der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander
missen sachgerecht prapariert werden (ABB. M). Damit die Schweifung
gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfaltig gereinigt und frei von
Oxiden, Olen, Fetten, Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

VERFAHRENSWEISE (LIFT-ZUNDUNG)

- Den SchweiBstrom mit dem Knopf C-3 oder C-6 auf den gewiinschten
Wert einstellen;

Den Strom beim SchweiBen an den tatséchlich erforderlichen
Warmeeintrag anpassen.

Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werksttick
mit der Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese
Art der Ziindung verursacht weniger durch elektrische Strahlungen

bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-Einschliisse sowie den
Elektrodenverschleifl auf ein Mindestmal.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werksttick aufsetzen.
Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.
Die Schweimaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke
ab. Einige Augenblicke spater wird der eingestellte Schweistrom
bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode ziigig vom
Werkstiick abheben.

8. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DER VERFAHRENSWEISE (nur

Mehrprozessausfiihrung)

ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der
verwendeten Elektroden Folge zu leisten. Es werden die korrekte
Elektrodenpolung und der zugehdrige optimale Strom angegeben.

- Der SchweiBstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten
Elektrode und am gewiinschten Nahttyp zu bemessen.
Néherungsweise konnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) i SchweiB3strom (A)
Mind. Max.
1,6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

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

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

ACHTUNG:
In Abhéangigkeit der Marke, des Typs und der Umhillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitét des Lichtbogens auf Grund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

VERFAHRENSWEISE

Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze

mit einer Bewegung Uber das Werkstiick reiben, als wollte man ein

Streichholz anziinden. Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ziinden

des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil

dabei die Gefahr besteht, dass die Umhiillung beschadigt und die

Lichtbogenziindung erschwert wird.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen

Abstand zum Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der

verwendeten Elektrode gerecht wird. Dieser Abstand sollte wédhrend

des SchweiBens so konstant wie mdoglich gehalten werden. Bitte

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

bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der Schweilnaht das Ende der Elektrode im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung leicht zurick tiber den Krater fihren, um diesen
aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben,
damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der Schweinaht
- ABB.N).

9.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PLANMASSIGE WARTUNG:
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMEN WERDEN.

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

Es ist regelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht
sind;

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

Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende Endstlicke des
Brenners auf ihren Verschleifzustand und daraufhin, ob sie richtig
montiert sind: Dise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- PriifenSiedie Drahtvorschubrollen hdufigeraufihrenVerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist
regelmaBig zu entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und
Austritt).

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,

IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der

SchweiBBmaschine unter Sg g steht, L ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
mit B: I

RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und

die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere

der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf

Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit

trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

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

- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse

festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der

SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben

wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei ge6ffneter SchweiBmaschine

zu arbeiten.

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

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

10. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet

ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der

Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober

- und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht

eingeschaltet ist.

Sich versichern, dass das Verhiltnis der nominalen Intermittenz

beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf

die nattirliche Abkihlung der Maschine warten und die Funktion des

Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder

zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in

diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt
durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme sollte

fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen (z.B. Lack)
dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet
werden.

(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

AL

BHUMAHUE! MNEPEA TEM, KAK WCMNOJIb30BATb MALUUHY,
BHUMATEJIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA!

CBAPOYHbBIV AMMAPAT C HEMPEPbIBHOW MOLAYEN MPOBOJOKM
ONA  [OYrOBOW CBAPKM B PEXWME MIG-MAG W FLUX, TIG,
MMA, MPEAYCMOTPEHHbIN Aana MPOMbILWIEHHOIO n
MPOOECCMOHAJIBHOTO UCMONb30OBAHNA.

MprimeyaHue: fanee B TeKCTe GyAET UCMONb30BaTLCA TEPMUH «CBAPOUHDIV
annapat» 1 «yHWBEpPCaNbHbI CBAPOYHbIN annapat» B Cly4yae Mogenei,
npefHasHayeHHbIx Ana ceapku MIG-MAG n FLUX, TIG, MMA.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AYTOBOW CBAPKE

PaGouuit pgomkeH 6biTb P 4 HbIM
nc cBap J parta un C puckamu,
CBA3aHHBIMMN C NPOLIECCOM YroBOI CBapKM, C COOTBETCTBYIOWMMM
HOpMaMu 3aluTbl N puii Ty

(Cm. Takxe craHpgapt "EN 60974-9: 06opynosauue ANA pyroson
cBapku. Yactb 9: Yc nuc ).

- Usberatb HenocpeaCTBEHHOro KOHTaKTa C 3IeKTpuYeckum
KOHTYPOM CBapKW, Tak KakK B OTCYTCTBUU Harpy3ku HanpseHue,
nopaBaeMoe reHepaTopom, Bo3pacTaeT 1 MOXeT 6bITb onacHo.

- OTCOeAVHATb BUAIKY OT 3neKTpMYecKoii ceTn nepep
npoBefeHnem nwbbix pabor no coepgnHeHunio Kabenei cBapku,

ponpuATAA No np PKe 1 PEMOHTY.
- Bbl Tb CBap i paT 1 oTc Tb NUTaHue nepen
TeMm, Kak Tb AeTanu ceap: 1 rop

BbINONHWTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C
AENCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM U MpaBUNamMy  TeXHUKN
6e3onacHocTy.

CoeAVHATb CBapPOYHYI0 MalUMHY TO/MIbKO C CETbI0 NUTaHUA C

HelTp p [ c

- Y6eguTbca, uTO po3eTKa CeTM MNpaBWIbHO COeAWHEeHa C
3a3eMieHNeM 3aWMThl.

- He TheA paToM B CbIpbIX U (s ]
He NpomsBoAUTE CBapKy Nopj AOXKAEM.

- He TbCA [4 nn Wi unu ¢

p

MJIOXVUM KOHTAaKTOM B COeANHEeHUAX.

- He npoBoguTb CBapo4HbIX pa6oT Ha KOHTeHepaX, eMKOCTAX
unu Tpy6ax, Kotopbie ¢ wnm T
ropioune BelecTsa.

He npoBoanTb cBapouHbIX pa6oT Ha MaTepmanax,
pacTBopuTenamu

YUCTKa

b X0POC

P P
nnn T OT yKa Beujects. He npoBoauTh cBapKy
Ha pesepByapax nop

- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop marep p p

AepeBo, Gymary, TpANK®A 1 T.4.).
O6ecneunTb [OCTaTOYHYIO BEHTUNAUWIO paGoyero mecta wnu

TbeA  C BbIT ana y
AbiMa, obpasyioujerocA B npouecce CBapKu PAAOM C Ayroil.
Heo6xogumo  cmcTtemaTtmyeckum npoBepATb  BO3AeNCTBME
AbIMOB CBapKW, B 3aBUCMMOCTU OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauum v

TeNbHOCTN cTBUA.

- Mséeram’e Harp p uc
Tenna, B TOM uucne W ng c y (ecnu
ucnonbsyercs).

- Ob6ecneubre AONXKHYIO 3NeKTpuUeckyo nsonayumo mexpy
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P P T AeTanbio n 3a3eM/IeHHbIMAN
Kumn 4 KOTOpble MOryT HaxoauTbca
no6nusoctu (B pagnyce gocaraemocTm).
Kak npaBuno, 3to MoXHo o6ecne4uTb, WCMNONb3YyA NepyaTKy,
06yBb, ronoBHble y60pbl 1 oAeXAy, NPeAyCMOTPEHHbIe ANA STUX
L|EJ|EI7I nnocpeacTsom nc noacCTaBokK
VNU KOBPUKOB.
Bcerpa Wte rnasa, wuc y cooTBeTCTBylOWUE
$unbTpbI, COOTBETCTBYIOWME TP cTaHpap UNI
EN 169 unmn UNI EN 379, ycTaHOBNEHHbIe Ha MacKax Wau Kackax,
cooTBeTcTBYIOWMNX TpeboBaHmam ctaHaapTta UNIEN 175.
Uci yiiTe C Y0 3alMTHYI0O OrHeCTOMKYylo opexay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6GoBaHuAm ctaHpaapta UNI EN 11611)
1 cBapouHble nepyaTKu (cooTBeTcTBYylOWMEe TpeGoBaHMAM
cranpgapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, 4To6bl 3nupgepmmuc

He pranca 6bl MCTBUIO  ynbTpadnoneToBbix U
dbpakpacHbix nyueil, y Ayrou; 6: TaKxe
3aWuTUTL NioAei, A B6 cBap w ayrm,
uci yA HEOTp p WAV TEHTBI.
- YpoBeHb wyma: Ecnn Bcnep,ctsme oc

B NPUCYTCTBUN APYrux nuy, ymewwmx AeﬁCTBOBaTb B CcuTyauun
TpeBsoru.

HEOBXOANMO uc Tb T Kue CpeACTBa 3alUThbl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 craHpapTta "EN 60974-
9: O6opynoBaHue AnA AyroBoin cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa 1

ncnonbsoBaHme”.
- HEOBXOAWMO 3anpeTuTh CBapKy, KOria CBapo4HbIil annapart unmn
nopaioujee ycTpoicTso np noaaef A P

(Hanpum., nocpeacTBOM pemHeit).

HEOBXOAWMO sanpetutb cBapKy, Korga pa6oumii npunogHAT

Hag nonom, 3a wuc oy , Korga wuc A

nnatpopmbi 6e3onacHocTH.

- HAMPAXEHUE MEXAY JAEPXKATENAMWU 3NEKTPOAOB WU
FOPEJIKAMW: pa6oTas ¢ Hec| cBap! patamn
Ha ofjHOI A nnM Ha c X 3NEKTPUYECKN AeTanax
BO3MOXXHa reHepauuA onacHo CYyMMbl “X0ONOCTOro” HanpsXeHNs
mexay ABYMA PpPasNNyHbIMWN AepXKaTenaMu 3J1eKTpoAaos unu
ropenkamun, Ao 3Ha4yeHWA, Morywero B ABa pasa npeBbICUTb
AONYCTUMBbI Npegen.
K &

WHTEHCMBHO CBapKu WCTBUA Ha

pa6otHukos (LEPd) paBeH unu npesumaeT 85 ab(A),

puLup y Ty nopyuntb
p p ana puckoB un Bbi6opa
(peAc-rs 3alWuMThl COrnacHo pasgeny 7.9. craHgapTa

nc Tb cpeacTBa 3awuThbl (Tab. 1).

LOAROO®

- MMpoxoxpaeHne cBap 0 TOKa nf
3NeKTPOMarHUTHbIX nonen (EMF),
KOHTYpOM CBapkKu.

3J|EKTp0MarHIIITHbIe nona MoOryt oTpuuaTtesbHO

p! Kne Tbl

Haxo,qumwxm pagom ¢

BNNATL Ha

BoauTenb
CcepAeyHoOro puTMa, pecnupaTopbl, MeTaJInyeckne NpoTesbi N T. 4.).
Heo6x0anMo NpUHATL COOTBETCTBYIOWME 3alUTHbIE Mepbl B

"EN 60974-9: Oﬁoponsane ANA pyroeowi ceBapku. Yactb 9:

Yc n uci

A ICTATOYHbBIV PUCK

- OMPOKUABIBAHUE:  pac T™>  cBap i par
Ha rop i p TN Hecyweih cnoco6HocTY,
CODTBETCTByIOI.I.leﬁ Mmacce; B NPOTUBHOM cCny4yae (Hanp., non
noa HaKNOHOM, HepOBHblﬁ n T A..) cywectByetr oOnacHoCTb
OnpoKNUAbIBaHNA.

nPI/IMEHEHI/IE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuUMeHATb

orT niogen, patbl. Hang I cBap! pat ana 6 pa6ot, ot a
cnegyet 3anpe‘rwn> AOCTYN B 3tu paboTbl cBapoyHoOro annapara. OT  npefycMOTPeHHbIX  (Hanmp. PasmopaxuBaHume  Tpy6
70T CBap! paty TBOP: KM CTaHAapTam BOAONPOBOAHOI ceTh).

V3aenua ANA MCNOoNb30BaHNA MCKNIOUNTENIbHO B NMPOMbILIEHHOI

cpepe B npodeccuoHanbHbix uensax. He rapaHTupyetca - HEMPABW/IbHOE UCNOJIb30BAHUE: ofHOBpeMeHHoe
COOTBETCTBMUE OC Kac A BO3[eiCTBUA Ha nc cBap 0 para Hec

yenoBeka BHEKTPOMBTHVITHBIX nonein B 6bITOBbIX ycnoBusax.

Onepatop uc Tb Cnepyiowy p ypbl TakK,

pa60-nwu(amm ABNAETCA ONnacHbIM.

I'IEPEMELI.l,EHI/IE CBAPOYHOrO AIMMAPATA: Bcerpga 3akpennsiite

4TO6bI COKPaTUTb BO3AEIICTBIE SNIEKTPOMArHUTHBIX Nonei: r npn npuHagnexHocTell,
- Mpukp Tb BMecTe Kak 6nuxe aBa Kabena cBapku. yTo6bl M36eaTb ero cayvyaiiHoro nageHua (ecnm  oH
- [lepXaTb ronosy un Ty e Kak oT cBap 0 uc yeTcsa).

KOHTypa.
- Hukorpa He HamaTbIBaTb cBapouYHble Kabenu BOKpyr Tena. - 3anpewy b CBap i part 3a pyuKy.

- He BecTu cBapKy, eciv Balue Te/l0 HAXOAUTCA BHYTPY CBapOYHOrO
KOHTYpa. [lepkaTb 06a Kabena c ofHON 1 TOI e CTOPOHbI Tena.
CoeAnHNTb 06paTHbII Kab cBap 0 TOKa €O ¢ i

3awmThl M NOABMKHbIE YacTV KOXyXa CBapoOYHOro annapara un
YCTpPONCTBa nop, p TbCA B TPeby

nepep Tem, Kak noacoefuHATb CBapO'IHbIﬁ annapart K

AeTanblo Kak 6nmxe K L.
- He BecTm cBapKy pAAOM €O CBapOYHbIM anmapaTom, cuas Ha

Hem wnun pasAcb Ha cBap 7 pat (

paccrosaHue: 50 cm). ceTn NUTaHuA.
- HeocraBnatb dpepy HUTHblE NPpeAMETbI PAAOM CO CBaPOUYHbIM

KOHTYpOM.
- MuHumanbHoe paccrosHune d=20cm (Puc. G).

- O6opynoBaHue Knacca A:

TOT cBapOYHbIi annapar yA0BNeTBOPALT TEXHNYECKOMY CTaHAapTy
v3aenua ANA MCNONb30BaHUA NCKNIOUNTENIbHO B MPOMbILIEHHON
cpege B npodeccuoHanbHbix uensx. He rapaHTMpyetca
COOTBETCTBMNE 'rpeﬁoBavaM BﬂeKTPOMBrHMTHOVI COBMEeCTUMOCTH
B 6bITOBbBIX ns MNpPAMO C

C 3MEeKTPOCETbIO HWU3KOTO HanpsKeHWs, Mopalolweil nuTaHne B
6bITOBbIE NOMeLeHNA.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALUMU CBAPKU:
- BMOMeL}EeHNN C BbICOKMM PUCKOM 3NIEKTPMYECKOro paspaaa
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX
- npn BO3rof " B3p| TbIX MaTeg
HEOBXOoAUMO, 4TOo6bI “OTBETCTBEHHDbIN IKcnept”
npeaBapuTesibHO OLEHWN PUCK N paﬁOTbl AOMKHDbI NPOBOANTDLCA

BHMMAHME! JTio60e pyuHoe BMeLLaTeNbCTBO Ha YacTAX B ABMKEHUN
YCTpOICTBa NOA;

w/;uwl
- B B

- Yo KaTywWwKn ¢ np H
Ounctka p wec 1 30HbI
- CMasKa LeCcTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbIMNOJIHATb neu OTKJIIOYEHHOM 7]
OTCOEAMHEHHOM OT CETU NMMTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

nca nop;

p

2. BBEAEHWE U OBLUEE ONMNCAHUE

STOT CBapOYHbIN annapaT ABAAETCA UCTOYHUKOM TOKa ANiA [yroBon
CBapKu, NpeAHa3HauyeHHbl cneyunanbHo ana ceapku MAG yrnepoaucton
cTann unun HI/I3KOJ'I€FI/IpOBaHHOIZ CTanu B Ccpeae 3almnTHOro rasa CO2 wnn
cmecy aproHa/CO,, NCMonb3ys LesbHYI 3NEKTPOAHYIO MPOBOOKY UK
NPOBONOKY C HanonHuTenem (Tpybuatyto).

OH noaxoanT Takxe AnA csapkn MIG HepkaBelowei ctanu B cpepe
3aWMTHOrO rasa aproH + 1-2% Kucnopopa, antommuna n CuSi (naika)
B Cpeje 3alWMTHOro rasa aproH, NCnosnb3ya 3NeKTPOAHYI0 MPOBOJIOKY,
cocCTaB KOTOpOVI nogxoanT gna csapmsaeMoﬁ aetanu.
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MoxHO  Takke  UCMONb30BaTb  MPOBOMOKY C  HamnofHUTEneMm,
npeaHasHadyeHHylo AnA wcnonb3osaHua 6e3 3awwTHoro rasa Flux,
YCTaHOBVB MONAPHOCTb FOPENKM COMNacHO yKasaHWAM W3roToBuTens
NPOBOOKU.

AnnapaT B OCOGEHHOCTM MOAXOAUT AnA paboTbl C  Nerkumu
KOHCTPYKUMAMN U ANA NpOBEAEHUA Ky30BHbIX pPaboT, AnA cBapku
OLMHKOBAHHbIX JIMCTOB, IMCTOB C BbICOKUM NPeAesioMm TeKy4ecTu, INCToB
13 HepaBeloLLiel CTanu 1 anloMUHNA.

YHUBEPCAJIbHAAl MOJESb:

CBapouHblil  annapaT npeAycMOTpeH Takke AanAa csapku TIG
noctosHHbIM Tokom (DC), ¢ BO36YyXAEHMEM [yrn KacaHuem (pexum
LIFT ARC), Bcex TMnoB ctann (yrnepoAvcToNn, HU3KONErpOBaHHON
BbICOKOJIETVIPOBAHHON), a TaKXe TAXenblX MeTannos (Meaun, HuKens,
TWTaHa U VX CNNaBOB) B CPeAe YNCTOro 3alMUTHOro rasa aproH (99,9%)
nnu, B cly4ae ocobblx BUAOB NCMONb30BaHUA, C UCNONb30BaHNEM CMeCH
aproHa/renua. Kpome Toro, oH npeaycmMoTpeH Ana CBapKU 3NeKTPofoM
MMA noctosHHbIM Tokom (DC) ¢ wncrnonb3oBaHWEM 3SNeKTPOAoB C
MOKPbITUEM (PYTVOBBIM, KUCTIOTHBIM, LENOYHbIM).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKIN
MIG-MAG
CUHepreTUYeCKNii (aBTOMaTNYECKII) PeXNM paboTbl;
- Pa6ota B py4HOM pexume (TonbKo Ans moaenu 220A);
- Bpems oTxura npoBOMoKM B KOHLe cBapky (Burn-back) B 3aBucmoctn
OT CKOPOCTU NMPOBONOKY;
TepmocTaTnyeckas 3alnTa;
- 3aluTa oT Cly4alHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWI 13-3a CONPUKOCHOBEHNA
ropesku 1 Maccbl;
3awnTa OT HeMPaBWAbHOTO NUTAHUA (CAMLLIKOM BbICOKOE WU HU3KOe
HanpsXeHne NUTaHnA);
- HecobnioneHve nonapHoct (cBapka Flux) (ecnu npeaycmotpeHo);
n )

TIG ( B Cnyvyaey p
- Bo36yxpgeHue pyrv LIFT;
MMA ( B C/lyyaey p 7 )

- TNpenBapuTenbHO HACTPOEHHbIe ycTpoiicTea Hot Start u Anti-stick;

- Perynuposka Arc-Force

- YKaszaHue peKkomeHJyemMoro jrameTpa 3M1eKTposia B 3aBUCMMOCTU OT
CBapOYHOro TOKa;

MPUHALNEXKHOCTH,
KOMMNEKTALMIO

- ropenka;

- Kaberb BO3BpaTa TOKa € 3aKMMOM Macchl;

BXOAALWME B CTAHOAPTHYIO

AOMONHUTENbHBIE MPUHAANEXXHOCTU MO 3AKA3Y
- TMepexoaHvK ans 6annoHa c aproHom;

Tenexka (ecnv npeaycMoTpeHo);

Camo3aTeMHALAACA MacKa;

- Komnnekr ana capkun MIG/MAG;

Komninekt ana ceapkn MMA;

Komninekt ana ceapku TIG.

3. TEXHWYECKUE AAHHbIE

TABJINuKA OAHHbIX

TexHuyeckne flaHHble, XxapaKkTepusylowye paboTy 1 nonb3oBaHue

annapatom, MpuBefieHbl Ha CreuuanbHoi Tabnuuke, UX pasbAcHeHue

[laeTcA Huxe:

Puc.A

1- CootBerctByeT  EBponeiickum  Hopmam  GesomacHOCTM 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLINM [lyroBbIX CBapOYHbIX annapaTos.

2-  BHYTpeHHAA CTPYKTypHasA Cxema CBapOYHOro annapara.

3- CumBon npegycMOTPEHHOTO TrNa CBapKu.

4- CumBON S: yKa3blBaET, YTO MOXHO BbINOJHATb CBAPKY B NMOMELLEHNN
C NMOBbILIEHHbBIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LWOKa (Hanprmep, paaom ¢
MeTaIMYyeCcKuMn Maccamu).

5-  CuMMBON NUTaKOLEN CeTU:

OpHodasHoe nepemeHHoOe HanpsXeHue.
TpexdasHoe nepeMeHHOe Hanpsx<eHMe.

6- CreneHb 3awWuTbl Kopryca.

7- [lapameTpbl 31eKTPUYECKON CETU NUTaHUA:

- U, : nepemeHHOe HampsXeHWe M YacTOTa MUTaloLWen cetu
annapata (MakcumManbHbiii gonyck + 10 %).

= 1 o : MAKCUMANbHBIN TOK, NOTPe6AEMBIN OT ceTh.

= 1 o : 3O PEKTUBHDBIV TOK, NOTpE6NIsieMbI OT ceTh.

8- [lapameTpbl CBAPOYHOTO KOHTYpa:

- U, : MaKcumanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpy3ski (OTKpbITbI KOHTYP
CcBapKu).
- 1,/U,: TOK 1 HanpseHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMaNM30BaHHbIM

Npon3BOAVMbIe annapaToM BO BpemA CBapKU.

- X : KO3pPMUMEHT NpepbiBUCTOCTU paboTbl. MoKasbiBaeT Bpems, B

TeUeHNI KOTOPOro annapaT MOXeT 0becrneunTb yKkasaHHbIN B 3TON

Xe KonoHke Tok. KoapduumeHT ykasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY

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

Pab6oTbl C NocneayioLLM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [.).

A/V-A/V : yKasblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKN TOoKa CBapKu

(MUHUManbHBIM/  MakCUManbHbI) — NpU  COOTBETCTBYIOLLEM

HanpsXeHun ayru.

9- CepuitHblii HOmep. WpeHTudmKauma MawwmHbl (Heobxogum npu
obpalleHun 3a TEeXHNYEeCKON MOMOLbO, 3anacHbIMM YacTAMMU,
NpoBepKe OPUrIHANBbHOCTN U3aenus).

10- -——} : BenmuuHa nnaBkux NpefoxpaHuTeneil 3amef/ileHHOro
NeNCTBNA, NpeayCcMaTprBaemblX 1A 3alUUTbI INHNN.

11- CumBonbl, COOTBeTCTBYlOLMe MpaBunam 6e3onacHoCcTy, Ybe
3HayeHvie NpuBefeHo B rnase 1“06Lan TexHMKa 6e3onacHoCTN Ana
[yroBoWi cBapKu”.

Mprmevanue: lprmep WAEHTUOMKALMOHHOM Tabnuuku ABnAeTCA

yKasaTefibHbIM ANA 06GbACHEHUA 3HAUYEHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHblE

3HAYEHWA TeXHWYECKMX [aHHbIX Ballero annapaTta MpuBefeHbl Ha ero

Tabnuuke.

NPOYME TEXHUYECKWUE OAHHbIE:

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

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

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

- AEPXKATE/Ib DJIEKTPOJA: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)
Bec cBap 0 Tay B ue 1(TAB. 1).

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

CBAPOYHbI AMMAPAT (puc. B1, B2)

MepepHan ctopoHa:

1- TMaHenb ynpaeneHus (cm. onncaHue).

2-  CBapouHblil Kabenb 1 ropenka.

3- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTa ToKa Ha Maccy.

4-  THe3no ropenku.

5-  MonoxutenbHbii GbICTPOPA3LEMHDIV 3aXKIM (+) ANA NOACOANHEHUA
CBapoyYHoro Kabens.

6- OTpuuaTtenbHblii GbICTPOPA3bEMHbIN 3aXKUM (-) ANA NOJCOEANHEHNA
CBapPOYHOro Kabens.

7- bBbicTpopas bl WTENCenb, Coefl

blil C THE30M ropenku.

3apHAA cTOpoHa:

8- naBHbIN BbiknioyaTens ON/OFF.

9- CoeAuHWTENb TPYOKM 3aLUMTHOTO rasa.
10- Kabenb nutaHma.

OTaeneHue KaTywKm:

11- MonoxutenbHas Knemma (+).

12- OtpuuatenbHas Knemma (-).

MPUMEYAHUE U3meHeHune nonapHocTu ana cBapkmn FLUX (6e3 rasa).

MAHE/b YNPABJIEHUA CBAPOYHbIM AMNMAPATOM (puc. C)

1- Csetopuop,y i Ha B CeTu.

2- CeeT y Wuin Ha CUrHanoB Tpesorn
(Cpa6aTbIBaHl/Ie npefoxpaHuTenbHoOro TepmocTaTa, KOpOoTKOe

3aMblKaHne mexay ropenKon n Kabenem Macchbl, n36bITouHOE/

HEIOCTAaTOUHOE HaMpsAXeHNe).

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

- PEXXUM MMA (Tonbko B Ciyuyae yHUBEpCanbHOM

mogzenu):
PerynnpoBka CBapoyHOro TOKa C YyKa3aHMeM PeKOMEeH[yemoro
nnameTpa aneKkTpoaa.

PEXUM TIG (TonbKo B Ciyyae yHMBepCanbHOMN

mogzenu):
PerynnpoBKa cBapouYHOro ToKa.
4- CUHEPTETUYECKUN PEXXUM MIG-MAG:

g

N

—: HBCTPOVIKB no ymonyaHuio.

: Perynuposka cBapoyHOro wwea (AnvHel Ayru);
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IS

—— !MeHbllee HanpaAXeHne ayrn.

N

— : bonbluee HanpsxxeHne ayru.

PEXMM MMA (Tonbko B Cnyyae yHMBepcanbHON

Mopaenw):
Perynuposka Arc Force (0-100%).
PEXKUM TIG (TonbKo B cyyae yHVBepCanbHOW MOAeNn):
He aKTBMPOBaH.
5- TMepekniovatens metoga cBapku MIG-MAG, TIG wan MMA
(TonbKo B C/lyyae yHUBepCanbHOW Mofaenu).

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

- PEXXMM MMA (Tonbko B Cnyyae yHUBEpCanbHOMN

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

PEXXUM TIG (Tonbko B Ciyyae yHMBepCanbHOMN

mogzenm):
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.
7- PEXUM MIG-MAG:
PerynnpoBKa cBapoUYHOTo HanpsXeHus;
PEXXUM MMA (TonbKo B Ciyyae yHUBepCanbHoM Mogeni):

° Perynuposka Arc Force (0-100%).
PEXXUM TIG (TonbKo B clyyae yHUBepCcanbHOM Moaenn):
BbIK/IOYEHO.

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BO BPEMA YCTAHOBKU N OCYLUECTBJIEHMA
SNEKTPUYECKUX COEAVMHEHUN CBAPOYHOIO
AMMNAPATA, OH [O/MKEH BblTb MOJIHOCTbIO BbIK/IIOYEH U
OTKJIOYEH OT NIEKTPOCETU.
SNEKTPUYECKUE COEQVHEHWUA PA3PELWIAETCA OCYLWECTBAATb
TOJIbKO OMbITHbIM NN KBATUO®UUWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (mogenu 180A n 220A)

Puc.D
CHATb CO CBapOYHOro annapata YnakoBKy,
OTCOEMHEHHbIX YacTel, UMEeIOLUXCA B yNaKoBKe.

BbINOJIHNTDL cﬁopKy

C6opkKa o6paTHoro Kabens-3axuma
Puc.D1

C6opKa cBap: o AepKaTens sanekrpoaa

PUC.D2

PA3MELLEHME CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpy BbIGOpe MeCTa YCTaHOBKW CBapOYHOrO annaparta chegute,
YTOGbl Yy BXOAHBIX W BbIXOAHbIX OTBEPCTUI OXMaXAaloLEro Bo3ayxa
He 6bIno npenAaTcTBuiA; ybeauTech, YTO B anmapaT He BCacblBalTCA
3N1eKTPONPOBOAALLME YaCTULIbl, €fJKMNe NCMapeHus, Bara 1 T.4.

Bokpyr cBapouHOro anmapata Heo6XoAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPaHCTBO WMPWHON, NO KpalHen mepe, 250 Mm.

| BHUMAHME! Yc iite cBap pat Ha
= i KoTopoi

p p ™, Trpy Tb

COOTBETCTBYET Becy a, uTo6bI Tb onp

TONIbKO K TaKUM TOYKaM CeTU NUTaHWUA, UMNeAaHC KOTOPbIX HUXe Zmax
=0.20m.

CBapouHbIii annapaT He coOTBeTCTBYeT TpeboBaHUAM cTaHAapTa |EC/
EN 61000-3-12.

I'Ipvl noacoefnHeHNN CBApOYHOro annapara K 6bITOBOW 3NeKTpoceTn,
MOHTaXKHUK WUV NoJsib30BaTesb 06s3aH y6eFU/ITbCH, YTO K HEl MOXHO
MOAICOEAMHATL CBapOYHble annapaTthl (B Clyyae Heo6XoAnMocTn
CBAXWUTEC ~ C  MpeAcCTaBATENeM  KOMMaHuM,  3aBegylolleit
pacnpeaennTenbHo CeTbio).

Bunka n poserka

I'Ioncoeqmume BUNKY Kabena nutaHus K po3eTKke ceTu nuTaHuA,
3aU.[I/lLueHHOﬁ npeaoxpaHuTenAMn Uan aBToMaTt4eCKUM BbiKnYyatenem;
COOTBETCTBYIOWNI 3a3eMNAIOWMI KOHTAKT [OSKEH 6biTb COefuHeH C
3a3eMAAWMM NPOBOAOM (KENTo-3efeHbll NPoBofA) ceTn nuTaHuA. B
Tabnuue 1 (TAB. 1) yKkasaHbl peKOMeHAyemble 3HauyeHWs B amnepax
JIMHeNHbIX I'IpeF[OXpaHVITel'IEIh 3ameaieHHOro F[EIZCTBVIR, Bbl6paHHbIE
COrnacHO MakcMmasibHOMYy HOMWHANbHOMY TOKY, KOTOprIﬁ cnocobeH
nojjaBaTb CBapPOUHbIN anmnapart, a Takike HOMWUHANbHOMY HanpAXeHio
nuTaHusA.

BHUMAHMUE! Hec I BblLLE Nf

cHmKaeT 3¢pdeKkTUBHOCTL cmcTembl  6GesonacHocTh,
npeaycMoTpeHHol npousBogutenem (knacc 1), cospasas npu
3TOM cepbe3Hyio Yrpo3y AnA nioAeil (Hanpumep, 31eKTPOWOK) 1
umyuecTsa (Hanpumep, noxap).

COEAVHEHUA CBAPOYHOM LIENU

BHUMAHUE! NEPEA BbIMOJIHEHUEM OMUCAHHBIX HUXKE
COEAVHEHUA YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIV

AMMAPAT BbIKJTIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) yka3aHbl peKOMeHAYeMble 3Ha4YeHUA NonepeyHoro

CeyeHVA CBapOYUHbIX Kabener (B MM2) B 3aBUCKHMOCTU OT MaKCUManbHOrO

TOKa, NoflaBaemMoro cBapo4HbIM annapaTtom.

Kpome Toro:

- ﬂo ynopa BKpyTUTE coeguHuTenn CBapO4HbIX kabenen B
6bicTPOpPasbeMHble 3aXUMbl (ecnn umeloTcsa), uTobbl obecneunTb
6e3ynpeuyHblil SNeKTPUYECKN KOHTAKT, B MPOTUBHOM CJlyYae KOHTaKTbl
neperpeioTca, Yto MpviBefeT K nX ObICTPOMY W3HOCY U moTepw
3¢pdekTMBHOCTN.

- I/Icnonb3y|7|1e Kak MOXHoO 6onee KOPOTKME CBapO4Hble kabenu.

He VICI'IO}'IbSyVITe MeTannnyeckmne KOHCTpyKUnK, KOTOpble  He

ABNAITCA YacTblo 0bpabaTbiBaeMoil AeTanu, BMecTo Kabens Bo3spata

CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET co3fjaTb yrposy 6e3onacHocT u

NPUBECTUN K HEYJOBNETBOPUTENIbHbLIM pe3yfibTaTaM CBapKu.

COEAVHEHNA CBAPOYHOM LIENU B PEXXUME MIG-MAG

C cri 6 (ecnn uc yercs)

a30Bbll  GanioH, yCTaHaBNVMBaeMbli Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb

TenexKu: makc. 30 Kr.

- Ta30Bbll GanoH, yCTaHaBNMBAEMbII HA OMOPHYIO MOBEPXHOCTb

ra3oBoro 6asnyioHa CBapOYHOroO anrapara: Makc. 30 Kr (Tonbko Ans

mopenu 180A).

MpukpyTute pepyktop AasneHuA(*) K rasoBomy 6annoHy, ucrionb3ya

creumanbHblii MEPEXOAHIIK, BKIIOUEHHDBIV B KOMM/IEKTaLMIo, B Cllyyae

UCroNb30BaHUA aproHa nnm cmecy aproxa/Co,.

MopcoeanHUTe BXoAHYIO TPYOKY rasa K peayKTopy 1 3aTAHUTE CTAXKY.

- lepen Tem Kak OTKpPbITb KnanaH GanioHa, ocnabbte perynupyollee
KOMbLIO PeAYKTOpa fiaBeHs.

(*) [Oetanb, npuobpetaemas OTAENbHO, €C/IM OHA He BKlOYeHa B

KOMMAeKTaLmio n3aenus.

W CMelleHNs annaparta, YTo MOXeT
omnacHbIX cUTyayuii.

™ K

NOACOEQNHEHUE K CETU

Mepea BbiNonHeHMeM Nl06bIX 3NEKTPUYECKNX CoeanHeHNIT ybeanTecs,

uTo faHHble Ha Tabnmuke CBApPOYHOTO annapata COOTBETCTBYIOT

HaMPSXeHMIO 11 YacToTe CeTU, UMEIOWENCA B MecTe YCTaHOBKMU.

CBapouyHbIii annapaTt paspelaeTca MOoAKYaTb TONbKO K cucTeme

NUTaHKA C 3a3eMIEHHbIM HeTPanbHbIM MPOBOAOM.

- [ina obecreyeHns 3alnTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa, UCMONb3yiTe
AnddepeHUnanbHble BbIKAKOYaTeNV Crefylowlero Tuna:

- Tun A( ) Ana ogHodasHoro o6opyaoBaHNA.
NAVAW

- Ytobbl 06ecneunTb cooTBETCTBIE TpeboBaHUAM cTaHAapTa EN 61000-
3-11 (Flicker), cBapouHblii annapat pPeKOMeHAYyeTcs MOACOeAUHATL

Moac BO3BPATHOro Kabens cBapo4HOro Toka

Kabenb noacoeanHAeTCA K CBBpVIBaeMOVI AeTann unun K metTannnyeckomy
CTeHAy, Ha KOTOPOM pacronoeHa Aetasib, Kak MOXHO 6nuxe K mecTty
CBapKU.

lopenka
MogroToBbTe ee K 3arpy3Ke MpoBOSIOKU, CHUMUTE GOPCYHKY N KOHTAKTHYIO
TPY6Ky, UTOBbI YyIPOCTUTH BCTABKY MPOBOOKN.

BHyTpeHHee nsmeHeHune nonsapHocTy, puc. B1
- OTKpoliTe ABEpLY OTCeKa KaTyLIK.
- Csapka MIG/MAG (ras):
- TopcoeamnHuTe Kabenb ropenkm k KpacHoi knemme (+) (puc. B-11).
- lMopcoeanHnte obpaTHbIM Kabenb 3axuma K OTpULATENbHOMY
6bICTPOPasbeMHOMy 3axumy (-) (puc. B-12).
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- Csapka FLUX (6e3 rasa):
- lNopcoeanHuTe Kabenb ropenku K yepHo knemme (-) (puc. B-12).
- lMopcoeanHute o6paTHbIN Kabenb 3aXuma K MONOXUTENIbHOMY
6bICTPOpasbeMHOMy 3axumy (+) (puc. B-11).
- 3akpoiiTe ABepLly OTAENEHUA KaTyLLKN.

™ ( Bcnyyvaey p
mogenm), puc. B1
- Csapka MIG/MAG (ras):

- TMopacoeaunHnTe Kabenb ropenku K rHesay ropenku (puc. B-4).
MopcoeanHnTe  GbICTPOpPasbeMHbln  WTencenb  (puc. B-7) K
MOMNOXNTENbHOMY 6bICTPOPa3beMHOMY 3axumy (+) (puc. B-5).

- lNopcoeanHnTe ob6paTHbIN Kabenb 3axkUMa K OTpuLATENbHOMY

6bICTPOPazbeMHOMY 3axunmy (-) (puc. B-6).
- Ceapka FLUX (6e3 rasa):

- TMopacoenunHnTe Kabenb ropenku K rHesgy ropenku (puc. B-4).
MopcoeanHuTe  GbiCTPOpPasbemHbln  WTencenb  (puc. B-7) Kk
oTpuLaTeNIbHOMY 6bICTPOPasbeMHOMY 3axumy (-) (prc. B-6).

- MopcoeanHnTe 06GpaTHbIN Kabenb 3axuma K MNONOKUTENbHOMY

6bICTPOpasbeMHOMy 3axumy (+) (puc. B-5).

COEMHEHNA CBAPOYHOM LIENU B PEXXUME TIG
C cr 6
- TMpuKpyTUTe pepyKkTop AaBNeHUA K KianaHy rasoBoro 6assioHa,
B Clyyae  HeoOXOAMMOCTW  YCTaHOBMB  COOTBETCTBYIOLMI
NepexofHNK, KOTOPbIN MOCTaBNAETCA B KayecTse [OMONIHUTENbHOrO
npucnocobnexus.

MoacoeanHnTe BXOAHYIO TPYOY rasa K peflyKTopy v 3aTAHUTE 3aXuM,
BXOAALMIA B KOMMIEKTALMIO.

- lNepea Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabsTe perynupyioliee
KOMbLIO pealyKTopa AaBneHus.

OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa v OTperynnpyiite KONMYECTBO NojaBaeMoro
rasa (n/MuH) CornacHoO pekoMeH/yeMbIM 3KCryaTaLOHHbIM JaHHbIM,
cm. Tabnuuy (TAB. 5); B ciiyyae HEOGXOAMMOCTM Mofady rasa MOXHO
OTperynmpoBaTb BO BpeMsA CBapKu MpU MOMOLM Komblia peayKTopa
nasneHva. [poBepbTe repMETUUYHOCTb TPY6 U CoeaNHEHUIA.

BHMUMAHME! TMocne 3aBepweHns pa6oTbl Bcerga
3aKpbiBaiiTe KnanaH rasoBoro 6annoHa.

Mopac paTHoro cBap! 0 TOKa

- Kabenb noacoegnHAeTCA K CBapI/IBaEMOVI aetanu mwnn K

MeTanINyeckoMy CTeHAy, Ha KOTOPOM pacnoiioxeHa AeTanb, Kak
MOXHO 6MKe K MecTy cBapku. JTOT Kabenb NOACOEAMHAETCA K
3a)MMy, 0603HaUEHHOMY CUMBONOM (-) (puc. B-6).

lopenka

- BcraBbTe TOKOMPOBOAALMNIA Kabenb B COOTBETCTBYIOWNN
6bICTpOAECTBYOWMIA 3axkUM (+) (puc. B-5). MoacoeanHnTe rasosyto
TPY6Ky ropenku K 6annony.

COEVMHEHNA CBAPOYHOW LIENU B PEXXMUME MMA

BONbWMHCTBO ~ 3MEKTPOAOB  C  MOKPbITMEM  MOACOEAMHAITCA K
MONOXNTENbHOMY pasbeMy (+) reHepaTopa; K OTpULATENIbHOMY pasbemy
(-) NoACOeAVHAKTCA 3NEKTPOAbI C KUCNOTHBIM MOKPbITUEM.

C cBap! o AepxaTens anektpopaa (puc. D2)
YcTaHOBUTE Ha pasbem  CreuuasnbHbId  3aXWUM,  UCMOMb3y 7z

- HapeHbTe KaTylwKy C NPOBONOKOM Ha WNVHAENb, NPOBEPbLTE, UTO
CTepXeHb MPOTaCKMBAHWA LWNVHAENA MPaBUIbHO YCTaHOBNEH B
CooTBeTCTBYylOLWEeM oTBepcTUn.(1a).

MofHUMWTE BEPXHWII HAXUMHOW PONMK (1) 1 oTBeguTe ero(ux) ot
HVKHero ponuka (o) (2a-b).

- MpoBepuTb, YTO PONMKW/PONUK MPOTATMBAHUA MOAXOAWT K TWMy
NCronb3yemon NpoBooKH (2c).

Bo3bmuTe CBOGOAHDIN KOHEL| CBAPOYHOI NPOBOMOKM Ha KaTyllke v
obpexbTe MOrHyTYl0 4acTb MPOBOMIOKK Tak, YTOObl Ha TOPLEBON U
6OKOBOW YaCTAX NPOBOJIOKM He 6biNo 3ayceHLeB. loBepHNTe KaTyLKy B
HanpaBneHUn NPOTUB YacOBOW CTPENKM 1 BCTaBbTE KOHEL| MPOBOJIOKN
B HanpaBnAioLLyio TPy6Ky, MPOTOJKHWTE ero Ha rmy6uHy NnpumepHo 50
- 100 Mm B HanpasnisioLiee OTBepCTMe CBapOYHOTo pykasa (2d).
OnycTnTe Ha MeCTO BEPXHW HaXVMHOW PONNK, U Perynatopom
BE/INUYMHbI []aBMIEHNA YCTAHOBUTE CPEAHIO BENNYWHY [aBneHus
NPVXUMHOTO ponvKa. Ybeautecb, 4YTO NPOBOMIOKA HAXOAUTCA B
cneumnanbHoi 60po3ae HUKHEro ponuka (3).

CHATb COMO 1 KOHTaKTHyto TPYOKY (4a).

BcTaBbTe BUNIKY CBapOYHOrO annapata B PO3eTKY NUTaHus, BKlouuTe
CBapOYHbI/ annapat, HaXXMUTE Ha KHOMKY FOpenku Wnu Ha KHOMKY
[IBVXKEHVNA NPOBOJIOKM Ha NaHenu ynpaeneHus (ecnu umeloTcs),
NoAoXauTe, NMoKa NPOBOIOKa He NPOAET No BCeMY HamnpaBnsiolemy
LWNaHTy 1 ee KoHel, He nokaeTtca Ha 10 - 15 cM U3 nepeaHen yactu
FOPENKU 1 OTRYCTUTE KHOMKY.

R ' B .
HaxoauTca  nop

HanpsXeHMeMm W  NCMbITbIBaeT
MeXaHUuYecKue Harpysku, Mo3ToMy B ciyyae HecobniogeHus
TEXHUKM 6e30MacHOCTM, MOXET NPUBECTUM K 3SNEKTPUYECKOMY
WOKY, PaHEeHWAM W NPUBECTUM K 3aMKNTaHWIO HeXenaTeslbHbIX
3MEKTPUYECKNX BYr:

- He HanpaBnAiTe ropenky B CTOPOHY Tena.

He nogHocuTe ropenky 6513Ko K rasoBomy 6annoHy.

- 3aHOBO MOHTUMPOBATb Ha FOPesKy KOHTaKTHYI0 TPpybKy 1 conno (4b).
HacTtpoiiTe mexaHM3M MofaunM MPOBOJIOKM TaK, YTOGbI MPOBOMOKA
rofjaBanacb MiaBHo 1 6e3 pbiBKOB. OTperynmpyiite AaBieHne POINKOB
1 TOpMO3ALLee yCune WNUHAENA Ha KaTyLLKY TaK, 4To6bl ycunuie 6bino
MUHUMaNbHbIM, HO MPOBO/IOKA He MpocKanb3biBana B 6oposae 1 npu
npeKpaLyeH1n nogaumn He 06pasoBbIBaNach NETIA 13 MPOBOSIOKM MOA
BO3AECTBNEM VHEPLWN KaTyLLIKN.

- O6pexbTe BbICTYMaOWWMi KOHEL, MPOBOJIOKM M3 HAKOHEUYHWKa TakK,
4TO6bI OCTaNnoch 10-15 Mm.

3aKpbITb OTAENEHVe ANA pa3maTbiBaTens.

6. CBAPKA: ONTMICAHVE PABOYEN NMPOLIEAYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NpOBONOKM U OTAENEHWE Kanelb MPOWNCXOAUT 3a CYeT

nocnefoBaTeNibHbIX  KOPOTKUX — 3aMblKaHWi  KOHLUA MPOBONOKM 1

NNaBuIbHO BaHHbI (A0 200 pa3 B cekyHAy). [In1Ha BbiCTynalowein yactv

nposonoku (stick-out) 06bIYHO cocTaBAAET OT 5 A0 12 MM.

Yrnepoaucras u manonerupoBaHHas cTanb

- [lnameTp ncnonb3yemoii npoosoku: 0,6 - 0,8 Mm (1,0 mm - mogenb 180A)
(1,0-1,2 Mm - mogenb 220A)

- Wcnonb3yembii ras: CO, nnm cmech Ar/CO,
Hepxagelowas cranb
- [InameTp ncnonb3yemoi NpoBOSIoKU: 0,8 MM

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

AnA  GNOKMPOBKM  HEMOKPLITOM 4YacTu  3neKkTpopa. IToT  Kabenb
NOACOeANHACTCA K 3aXKI1MY, 0603HauUeHHOMY CMMBONOM (+) (puc. B-5).

Mopc paTHoro cBap 0 TOKa

- Kabenb nopcoeavHAeTca K CBapuBaemoil  feTanu UM K
MeTanIM4yeckoMy CTeHJy, Ha KOTOPOM pacrofioxeHa [eTanb, Kak
MOXHO 6nvxe K MecTy cBapku. JTOT Kabenb noacoeavHaeTca K
3aKnMmy, 0603HaUYeHHOMY CMBOIOM (-) (pUc. B-6).

YCTAHOBKA KATYLUKU C NPOBOJIOKOM (Puc. E)

BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK HAYMHATb ONEPALUK NO

3ANPABKE MPOBOJIOKH, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
AMMAPAT BbIKJIIOYEH M OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA.
YBEOAUTECH, 4YTO  POAMKM  ANnd  NMOAAYM  TPOBOJIOKK,
HAMNPABNAIOLWNIA WNAHT Y HAKOHEYHMK CBAPOYHOTO MUCTONETA
COOTBETCTBYIOT TUMY 1 ANAMETPY UCMOJIb3YEMOW MPOBOJIOKM U
MPABUJTIbHO NPUCOEANHEHDI. HA STAMAX 3AMNPABKI MPOBOJIOKN HE
MNOJIb3OBATbCA 3ALLUNTHBIMY NEPYATKAMW.
- OTKpbITb pa3maTbiBaTeb.

- Wcnonbay " ras: cmeck Ar/O, nnn Ar/CO, (1-2%)
AntomuHuia n CuSi

- [nameTp ncnonb3yemoii NpoBONOKU: 0,8-1,0mm
- Wcnonb3yembiii ras: Ar
Mp 4 Tenem

- [lnameTp ncnonb3yemoi NpoBONOKM: 08-12mm

(mogenb 140A, 180A 1 220A)
0,8-0,9 mm (mogenb 115A)
- Wcnonb3yembiii ras: OtcyTcTByeT
3ALUUTHDBIV TA3
Pacxop 3alMTHOTO ra3a AO/MKeH COCTaBNATb 8-14 I/MUH.

PABOTA B CUHEPTETUYECKOM PEXXUME:

PErYINPOBKA ®OPMbl CBAPHOIO LLIBA

PerynupoBka ¢OpMbl CBapHOrO LlWBa OCYLECTBAAETCA C MOMOLIbIO
pyukn (puc. C-4), KoTopaa perynupyeT [fMHY Ayrn 1, Takum obpasom,
onpeaensaet 60NbLWNIA NN MEHbLINIA TENONPUTOK BO BPEMA CBaPKU.
Cnepya ykasaHuam B Tabnuue, nmetoLyeinca 8 mawwmHe (puc. F), yctaHosute
pyuky (puc. C-4) B MONOXeHWe, COOTBETCTBYIOLIEE MCMOJb3yeMOMy
maTepwany, npoBonoke u rasy. Touku A, B, C, D aBnalotca xopowmvmu

-36 -



NCXOAHBIMN TOYKaMM ANA CBAPKW B Pa3nUYHbIX pa6OLII/IX ycnosusax.

[ Y

Bobinyknas ¢popma: O3HauaeT, YTo TEMNONPUTOK HU3KNIA, NOSTOMY
CBapKa Mnosy4aeTca “XonofHow’, Nposap ABMAETCA CNabbiM; B STOM Clyyae
MoBepHNTE PYUKy MO YaCOBOW CTPESIKE, YTOObI YBENNUNTb TEMMONPUTOK,
obecneurs 6o5iee MHTEHCMBHOE MIABSIEHVE BO BpemA CBapKu.

H:L BorHyTaa ¢popma: O3HauaeT, UTo TENNONPUTOK BbICOKWMIA, NO3TOMY
CBapKa MonyyaeTca CINWKOM “ropadein’, npoBap ABNAETCA Ype3MEPHbIM;
B 3TOM C/lyyae MOBEPHUTE PY4Ky NPOTUB YacCOBOW CTPENKYW, UTOObI
obecneunTb MeHee NHTEHCMBHOE MaB/eHNe.

YCTAHOBKA TOJILLNHbBI

[inA perynmpoBKM TOMWMHbI 1cnonb3yeTca pyyka (puc. C-3), KoTopas
perynupyeT MOLIHOCTb CBapKi Ha OCHOBAHWW TOMWWHBI NNCTa 1
O/JHOBPEMEHHO C 3TUM BNIVAET Ha CKOPOCTb BOJIOYEHUA U Ha CUny TOKa,
noaaBaemy'o NMp1Ucago4HoN NPOBOJIOKe.

Cnepya ykasaHuam B Tabnuue, umeloweiica B MawuHe (puc. F),
ycTaHoBuTe pyyKy (puc. C-3) B NonoXeHune, COOTBETCTBYlOLIee MaTepuany,
NPOBOIOKe, rasy 1 TONLKHE CBapyiBaeMoro matepuana.

PABOTA B PYYHOM PEXXUME:

B pyuyHOM pexume, CKOPOCTb Mofaus MPOBOJIOKM W HanpsxeHue
CBapKU perynmpyotca otaenbHo. Pyuka (puc. C-6) perynmpyet ckopocTb
npoBonoku, pyyka (puc. C-7) perynupyet HanpsxeHue cBapku (4To
onpefenseT MOLWHOCTb CBapPKM U BIAET Ha pOPMY CBapHOTO LLBa).
Cnepys ykasaHuam B TabnuLie, nmeroLyeinca B matumHe (puc. F), yctaHosute
pyuky (puc. C-6 n C-7) B nonoxeHue, COOTBETCTBYIOLEE MaTepuany,
NPOBOJIOKE, rasy 1 TONLWMHE CBapVBaeMOro matepuana.

7. CBAPKA TIG DC: ONUCAHUE NMOPAAKA AENCTBUWN (tonbko B
cnyyae yHnBepcanbHol moaenu)

OBLME NPUHUMUIMbI

Ceapka TIG DC nopgxoauT pAnAa BCeX TWUMOB HU3KONETVPOBaHHOW
1 BbICOKONErVPOBAHHOWM  YrNepoanCToil CTank W [NA  TAXKeNbIX
MeTannoB, Tak1X Kak Meflb, HUKenb, TUTaH, a Takxke ux cnnasos (PUC.
H). NMpwn ceapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHnem 3neKTPoAa, K pasbemy (-)
06bIYHO MOACOEAUHAETCA dNeKTPoA ¢ 2% uepuwa (C cepoit Nonocon).
BonbdpamoBbiii  3neKTpoa  HeobXxoAuMo  yaepKuBaTb  COOCHO
oTHoCUTeNbHO WnndoBanbHoro Kpyra, cm. PUC. |, cnega 3a Tem,
4TOGbl €ro KoHel, Obil pPacronoxeH aBCOMOTHO KOHLEHTPUYECKN,
4TO MO3BONUT M3bexaTb OTKNOHeHwA Ayru. LUnupoBky Heobxoammo
BbINOMHATb BAO/b 3eKTpoAa. Ty onepauuio HeobXxoaNMO perynapHo
MOBTOPATb, B 3aBUCUMOCTY OT MHTEHCUBHOCTY UCMONb30BaHKA U N3HOCa
3NneKTpoAa NM6O B CNyyae ero Cy4YainHoro 3arpA3HeHUs, OKUCIEHUA UK
HenpaBWIbHOTO NCMONb30BaHUA. [inA obecneyeHna XopoLLero Kauectsa
CBapKM Ba)kHO MCMONMb30BaTb 3MEKTPOA MPaBWIbHOMO AvameTpa U
NpaBuUnbHyl0 CKUNy ToKa, cM. Tabnuuy (TAB. 5). HopmanbHbI BbiCTyn
3MeKTPOAa M3 KepaMWuyeckoro Comna cocTaBnseT 2-3 MM U MOXeT
AocTUraTh 8 MM Npu CBapKe Moy, yriom.

CBapKa OCyL|eCTBNAETCA NOCPeCTBOM CNaBaHNA KPOMOK COeIMHEHUA.
[inA BOmXHbIM 06pPa3oM MOATOTOBMIEHHbIX TOHKWUX AeTaneit (mpubn.
no 1 mm) He Tpebyetca mpunoin (PUC. L). Ecnn TonwwmHa matepuana
npeBbllIaeT yKa3aHHOe 3HaueHue, HeoOXOAMMO MCMONb30BaTb CTEPXKHI
COOTBETCTBYIOLIETO AMameTpa, UMeloLMe TOT e COCTaB, Y4To 1 6a30Bblii
matepuasn, Kpome Toro, HeobxoarMo NPaBUILHO MOATOTOBUTL KPOMKM
(PUC. M). ina obecneyeHns XopoLUero KayecTsa CBapKm AeTanu AOMKHbI
6bITb JOMKHLIM 06Pa30M OUMLLEHbI U HA HUX He [JOMMKHO BbiTb OKMCK,
Macna, Xupa, pactsoputeneii u ap.

PABOYAA NPOLIEAYPA (BO3BYXXAEHUE OAYTU LIFT)

OTperynupynTte 3HayeHne CBapOYHOro Toka npu nomowm pyuku C-3
nnn C-6;

OTperynupyiiTe TOK BO Bpema CBapKu NA obecneyeHns Heo6X0AMMOro
TennonpuToka.

MpoBepbTe NPaBUIbLHOCTL NOAAYM rasa.

[ina BO36yX[eHNA SNeKTPUYECKON [yr HEOOXO[MMO MPUKOCHYTbCA
BONIbGPAMOBLIM 3/1EKTPOAOM K CBapriBaeMoii AeTanu 1 OTBECTU ero.
70T cnocob BO36YKAEHUA Ayru obecrneunBaeT CHUXKEHVE MOoMeX,
CBA3AHHbIX C SNEKTPOMArHUTHBIM U3MTyYeHUEM, N CBOAUT K MUHUMYMY
BONIbPaMOBbIE BKIIOUEHMA U N3HOC NeKTpoAaa.

Cnerka NpuKmuUTe KOHeLl 3N1eKTpopa K eTanu.

Cpa3sy nocne 3Toro NoOAHUMUTE NeKTPOf Ha 2-3 MM, B pesysbTaTe
6yneT Bo36yaeHa ayra.

BHauane cBapouHbIi annapaT nojaeT MOHMXEHHbI Tok. Yepes
HECKOJbKO CeKYH/] HauMHAEeTCA nofjaya yCTaHOBIEHHOrO CBApOYHOTO
ToKa.

- [Ina npekpalleHus cBapKu 6bICTPO NOAHUMUTE 3N1EKTPOA, OTBEAA ero

oT AeTanu.

8. CBAPKA MMA: OMNUCAHUE MOPAOKA OEACTBUM (Tonbko B

cnyyae yHnBepcanbHou moaenu)

OBLUME NPUHLMMNDBI

- OueHb BaxHO cOGMIOAaTb YKasaHWA W3rOTOBUTENA Ha YMaKoBKe
NCNonb3yemblx 3NeKTPOA0B OTHOCUTENIbHO MPaBWIbHON NONAPHOCTU
3neKTpoga n ONTUManbHON CUMbl TOKA.

- CBapOHHbIVI TOK perynipyetca B COOTBETCTBUM C ANAMETPOM
ncrnonb3yemoro 3MeKTpoda U Tuna BbIMOMHAEMOro CoefuHeHUA;
OPVEHTUPOBOYHbIE 3HaUEHNA CUNbI TOKa ANIA SNEeKTPOAOB PasINUHOro
[MameTpa yKasaHbl HXKe:

CBapoUHbiii TOK (A)
@ 3nekTpopa (Mm)
MwuH. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Vmente B BUAY, YTO NPV HEM3MEHHOCTN JMaMeTpa 3N1eKTpoaa, 6onee
BbICOKME 3HaYeHUA CuUnbl TOKa NCMONb3yloTcAa Ana I'OpI/I3OHTaI'IbHOVI
CBapKM, @ ANA BepPTUKaNbHOW CBapKW M ANA CBapKW Haj ronosoii
cBapLyka HeO6XOAMMO MCMONb30BaTh GoMee HI3KME 3HAUEHNA CUNb
TOKa.

MexaHunyeckume XapakTepucTUKN CBAapHOro wBa NMOMUMO CUbl TOKa
onpefenanTca APYrMMn napameTpamn CBapKku, TaKMMW Kak ANnvHa
Ayrn, CKOpoCTb U MeCTO CBapKW, ANaMeTp U KayecTBO 3/IeKTPOAOB
(XpaHuTe 3N1eKTPO/bI B CYXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLEN yNakoBKe 1nn
KOHTelHepax).

BHUMAHUE:
B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TMNa 1 TOMLWMHbI NMOKPbITUA 3NEKTPOAOB, UX
COCTaB MOXeT Bbl3BaTb HECTAaBUNbHOCTb AYrU.

NOPALOK AENCTBUN

- Jdepxwute macky MEPE[ JIMLIOM, noTpuTe HakOHEUYHUK 3neKkTpopa
no cBapuBaemon AeTanu, Kak GyATO Bbl XOTWTE 3aeub CMUUKY; 3TO
ABNAETCA Hambonee NPaBWIbHbIM CNOCOGOM BO3OYKAEHNA AYTU.
BHUMAHMWE: HE CTYYUTE 3neKTpoAom No AeTany; B pesynbTaTe MOXeT
NOBPEeAUTLCA MOKPbITYE, YTO YCNOXKHUT BO3OYXAeHVe ayri.

Cpasy nocne BO30OyX/[eHVA Ayrn CTapaiTecb yaepXuBaTb 3N1eKTpos
Ha PaccToAHWY, PaBHOM AVaMeTpy UCMOJb3yemMOoro 3M1eKTpoja, U BO
BPEeMA CBapKM CTapalTecb COXPaHATb 3TO PAcCTOAHME HEN3MEHHbIM;
He 3abblBaiiTe, YTO HAK/OH NEKTPOAa B HampaBleHUU [BUKEHUA
JIOMKeH COCTaBNATb NprbnusnTenbHo 20-30 rpaaycos.

Mpy 3aBeplieHVV BbIMONHEHNWA CBapHOrO LWBa, MepemecTuTe
HaKOHEUHUK 3NeKTpofla HEMHOro Hasaj, MpOTUB HanpasneHus
[IBVXKEHWA, PacMoNOXKMB €ro Haj KpaTepom ANA ero 3anosiHeHus,
nocsne yero 6bICTPO NOAHUMITE SNEKTPOA U3 NNIABUNbHON BaHHbI ANA
BbIKMIOUEHNA Ayr (BUAbI CBapHbIX Weos - PUC. N).

9. TEX OBC/TYXKUBAHUE

BHUMAHUVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALN
TEXOBCNYXWUBAHUA MNPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
AMMNAPAT OTKJTHOYEH M OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

MAAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE
OMEPAUMU NMNAHOBOIO TEXOBCNYXMBAHUA BbINOJHAKOTCA
OMEPATOPOM.

lopenka

He octasnaiite ropenky vnn eé kabenb Ha ropaunx npegmerax, 310
MOXeT NPUBECTV K pacnnaBneHuio U3oNALUU 1 cienaet ropenky u
kabenb HenpuroaHbIMK K paborTe.

- PerynapHo npoepsiiTe KpenneHue Tpy6 1 naTpy6KoB nogaun rasa.
Mpw KaXxpol cMeHe KaTyLKM CO CBaPOUHOI MPOBOJIOKON MpoAyBaiTe
CyXUM CXKaTbiM BO3/lyXOM Mo/ laBfieHneM He 6oree (MaKc. 56ap) wnaHr
noAauv NPOBOJIOKY V1 MPOBEPSAIITe ero COCToAHME.

ExefHeBHO npoBepAiiTe COCTOAHWE W MPaBWILHOCTb MOHTaxa
[ieTaneil KOHEYHON YacTu TOpesKU: COMna, KOHTAaKTHOM TPyoKu u
rasoBoro guddysopa.

MNopava NpPOBONIOKMN
I'Iposepmb CTeneHb M3HOCa POJIMKOB, NPOTArMBaloOWMX MPOBOJIOKY.
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I'Iepmo;:u/luecm yAanATb MeTa/IN4yeCcKyto nNblfib, OTKIaAbIBaloLyOCA B
30He MPOTATNBaHNA (PONIMKN 1 HanpaBAAioLLas NPOBOJIOKN Ha BXOAE
1 BbIXOge).

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/Y>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE AOJINKHO
OCYLECTBNIATbCA TOJNIbKO OMbITHbIM win
KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
MEPCOHAJIOM COMACHO TMOJIOXKEHUAM TEXHUYECKOW
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! HUKOTAA HE CHUMAWTE NAHEJIb U HE
NPOBOAUTE HWKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
AMMNAPATA, HE OTCOEAWHUB MPEABAPUTE/IbBHO BUJKY OT

SNEKTPUYECKOM CETWU.

B p p noa | MoXeT np ™
K cepbe3HbiM 3NeKTpoTpaBMam, Tak Kak BO3MOXeH
HenocpeAacT N KOHTaKT C yL| yacramum paTa n/
AN NOBpPEeXAeHVUAM BCeACTBME KOHTAKTa C YacTAMMN B ABVXKEHUN.

- PerynApHo ocmaTpuiBaiiTe  BHYTPEHHIO uYacTb —annapata, B

3aBMCMMOCTY OT YacTOTbl UCMOJb30BAHNA U 3aMbleHHOCTU paboyero
MecTa. YaanaiTe HakonMBLUYIOCA Ha TpaHCHOPMATOPe, CONPOTUBNIEHNN
1 BbiNpAMUTENE Nbllb MPU NOMOLLY CTPYW CYXOro CKaToro Bo3ayxa C
HV3KMM AasneHunem (makc. 106ap).

He HanpaBnATb CTpylo CXaToro BO3dyxa Ha 3neKTpuyeckue nnatbl;
NPOM3BECTN MX OUYUCTKY OYeHb MATKOW LIETKON UK cnelunanbHbiMu
pacTopuTenamun.

MpoBepuTb NpK OUNCTKE, YTO SNEKTPUYECKNe COeVHEHNA XOPOLIO
3aKpy4eHbl U Ha KabenenpoBoAke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAeHUA
ELL TR

- Mocne OKOHYaHWA oOMepauuy TexobBC/yXMBaHUA BepHUTE MaHenu
annapata Ha MecTo 1 XOPOLLO 3aKpyTUTe BCe KpemneXHble BUHTbI.
Hukoraa He npoBofmMTe CBapKy NpW OTKPbITON MallnHe.

- Tocne BbINONHEHUA TeXOOCNYXKNBaHUA WM PEMOHTa NOACOeAUHITE

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

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

APARELHO DE SOLDAR DE FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA EM
ARCO MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO PROFISSIONAL
E INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir serd utilizada a frase "Aparelho de soldar” e
“Aparelho de soldar multiprocesso” para os modelos predispostos para a
soldadura MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
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 reparacdo devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagao.

- Desllgar a maquina de soldar e desconectd-la da rede de
¢ao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.

obpaTHO coeanHeHVA 1 Kabenu Tak, Kak OHU 6biin MoAco
M3HauanbHO, cneAA 3a Tem, 4TOGbl OHM He COMpuUKacanucb ¢
NOABWKHBIMU YaCTAMW WM YacTAMY, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HaUMTENbHO MOBLICUTBCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAKKAMY,
BEPHYB VX B NePBOHaYasIbHbIN BUA, CleAs 3a TeM, YTOBbl COeAHEHNA
NEepBUYHONM OBMOTKM BBICOKOTO HAMPsXKEHUA Gbuiv Gbl [OMKHBIM
06pa3om OTAeNeHbl OT COEAVHEHWI BTOPUYHON OBMOTKM HU3KOrO
HanpsxeHA.

[inA 3aKpbITUA METaNNIOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06paTHO BCe raiiki 1
BUHTBI.

10. MOUCK HEMCNPABHOCTEN

B cnyuasax HeynoBneTBOpuTenbHoW  paboTbl  annapata, nepeq

MPOBEAEHWEM CUCTEMATUYECKOM TMPOBEPKM W obpaweHnem B

CepBVCHbIN LIEHTp, NpoBepbTe Cnefyloulee:

Y6eguTbCA, UTO OCHOBHOW  BbIK/IOYaTeNb BKAIOYEH U roput

COOTBETCTBYIOWAA namna. Ecnn 310 He TaK, TO HanpsxeHne ceTn He

AoXoAuT A0 annaparta, NO3TOMY NpoBepbTe NNHUI0 NUTaHNA (Ka6el‘|b,

BUNKY n/vnn PO3eTKy, NpeAoXpaHnuTeNb N T. Fl.).

MpoBepuTb, He 3aropenach n XenTan HAWKaTOpHaA flamna, KoTopas

CUrHanM3upyeT o cpabaTbiBaHUW 3alUUTbl OT NepeHanpAXeHUa unu

HefoCTaTOYHOro HanNPAXeHWA NN KOPOTKOro 3aMblKaHWUA.

[InA  OTAENbHbIX PEXMMOB CBapKuM Heobxoaumo  cobnofatb

HOMUHAbHbI BPEMEHHOI PeXuMm, T. e. ieflaTb NepepbiBbl B paboTe

ANA oXnaxgeHua annapaTta. B cnyyvaax CpaﬁaTblBaHl/lFl TepMo3awunTbl

NoAoXaNTe, NOKa annapaT He OCTbIHET ecTecTBeHHbIM 0bpasom, n

npoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

I'Iposepvma HanpAaxeHne NMHNN: eI 3HaUYeHne CINLWKOM BbICOKOe Ui

CNINWKOM HU3KOe, CBapO‘-leIVI annapart ocTtaeTca 336110KI/IpOBaHHbIM.

- yﬁeF[VITbCﬂ, 4YTO Ha BbIXOAe annapata HeT KOPOTKOro 3amblKaHuA, B

Cnlyyae ero Hannuws, ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KauecTBO U MNPaBWIbHOCTb COEAUHEHUI CBapOYHOro

KOHTYpa, B 0COGEHHOCTY 3aXKMM Kabena Macchbl JOMmKeH O6biTb coeuHeH

C peTanbio, 6e3 HanoXeHUa WM3oNMpYloLWero mMatepuana (Hanpumep,

Kpacok).

- 3aWuTHbIA Ta3 AomKeH ObiTb MPaBWIbHO MOJOGPaH No Tumy u
NPOUEHTHOMY cnelmnanbHbIX yrnakoBKax nin KOHTeVIHean.

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 protecgao.

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

ligada

- Néo soldar sobre reservatérios, recipi ou tubulagoe:
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
k iveis liquidos ou g.

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

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalt

madeira, papel, panos, etc.)

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

ario um controle sistematico para a

1 P 4

todas as ancia

is (p.ex.

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

POLO6®

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

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

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a proteciao
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deve ser dida a outras p pro

protegoes ou cortinas nao reflexivas.

ao arco por meio de

1dad

- Ruido: Se por causa de operagées 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
rotecao individual adequados (Tab. 1).

2HO®AO®O®

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

Os campos electr gnéticos pod interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses

metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os

portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de

utilizagao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade

profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base
relativos a exposicao humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposi¢ao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.
Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de soldadura.

- Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.
Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. M

/\ RISCOS RESIDUOS

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

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulag¢des da rede hidrica).

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais
de um operador simultaneamente.

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

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio 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.

ATENGAO! Qualquer interven¢do manual em partes em movimento

ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o
mais préximo possivel a jungao em execugao.

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

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préoximo do circuito de
soldadura.

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

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

finalidade profissional. Ndo é g i pondéncia a

compatibilidade electromagnetlca nos edificios domésticos e
les ligados direc a uma rede de alimentagéao de baixa

tensdo que ‘alimenta os edificios para o uso doméstico.

a corr

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;

- Em espagos 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 interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens paraa
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso

- DEVE ser proibida a sold a 1 de soldaouo

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

correias).

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao,

salvo eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando

com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais
pecas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necesséario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para er se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparelt para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

do ali dor de fio, por p

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificacdo das engrenagens.

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

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco,
realizada especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou
ligados de forma fraca com gas de protegéo CO, ou misturas Argénio/CO,
utilizando fios eléctrodo cheios ou com alma (tubulares).

Sao também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gés
Argonio + 1-2% de oxigénio e do aluminio e CuSi (brasagem) com gas
Argonio, utilizando fios eléctrodo de analise adequada a pega a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gés de
protecdo Flux adequando a polaridade da tocha com quanto indicado
pelo fabricante do fio.

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira e em
carrogaria, para a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder
de limite elastico), inox e aluminio.

VERSAO MULTIPROCESSO:

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em
corrente continua (DC), com igni¢do do arco em contacto (modalidade
LIFT ARC), de todos os agos (de carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais
pesados (cobre, niquel, titdnio e suas ligas) com gés de protecao Ar puro
(99,9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/Hélio. E preparado
também para a soldadura por elétrodo MMA em corrente continua (DC)
de elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Funcionamento sinérgico (automético);

Funcionamento manual (apenas versao 220A);

Tempo de queimadura final (Burn-back) em fun¢éo da velocidade do
fio;

Protecao termoestética;

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

- Protecdo contra as alimentagdes anormais (tensdo de alimentagdo
muito alta ou muito baixa);

Inverséo da polaridade (Soldadura Flux) (onde previsto);

TIG (ap versao multi
- Ignigdo LIFT;

)
esso)

-39-



MMA (apenas versao multiprocesso)

Dispositivos hot start e anti-stick pré-configurados;

Regulagéo arc-force

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

ACESSORIOS DE SERIE

tocha;
cabo de retorno completo com pinga de massa;

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

3.

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

Mé@scara com auto-escurecimento;
Kit de Soldadura MIG-MAG;

Kit de soldadura MMA;

Kit de soldadura TIG.

DADOS TECNICOS

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

1-

Fig.A
Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacio das
méquina de solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

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

5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ :tensao alternada monofasica;
3~ :tenséo alternada trifasica.

6- Grau de protecao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, :Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da maquina de
solda (limites admitidos +£10%).

= | .ax - CoOrrente maxima absorvida da linha.

- 1,4 Corrente efetiva de alimentacéo.

8- Prestacoes do circuito de soldagem:

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

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

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

maéquina 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 utilizagao (de placa, referidos a 40°C
ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencdo da
protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até
quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicdo, busca da origem do produto).

10- : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que

devem ser instalados para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta

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

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

pre

6pria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

o

4.

APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB. 2)

TOCHATIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

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

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

DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO.

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

7-

Painel de controlo (ver descri¢do).

Cabo e tocha de soldadura.

Cabo e borne de retorno em massa.

Acoplamento tocha.

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

No lado traseiro:

8-
9-

Interruptor geral ON/OFF.
Conector do tubo para gas de protegao.

10- Cabo de alimentagéo.

No compartimento bobina:

11- Borne positivo (+).

12- Borne negativo (-).

N.B. Inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)

1-
2-

LED de sinalizagao presenca tensao de rede.

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

A4
™ MODALIDADE MIG-MAG SINERGICO:
Regulagao da espessura do material (poténcia de soldadura).

- MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

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

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):

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

2

: Regulagdo do corddo de soldadura (comprimento do arco);
: predefinicao.

N
\|:|:.| : tensdo de arco inferior.

xH:Lz : tensao de arco superior.

?:I MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):
Regulacao do arc force (0-100%).

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):

nao habilitado.

Seletor do processo de soldadura MIG-MAG, TIG ou MMA (apenas
verpao multiprocesso).

MODALIDADE MIG-MAG MANUAL (apenas versdo 220A):
Regulacao da velocidade de alimentagéo do fio.

- MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

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

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):

Regulagéo da corrente de soldadura.

MODALIDADE MIG-MAG:

Regulagao da tensdo de soldadura;

MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

FORCE "7| Regulacao do arc force (0-100%).

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):
néo habilitado.

5.INSTALAGAO

A\

ATENGAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O APARELHO

DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

As

LIGACOES  ELECTRICAS DEVEM SER  EXECUTADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

EQUIPAMENTO (versoes de 180A e 220A)
Fig.D

Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
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separadas, contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. D1

Montagem do cabo de soldadura-pinga porta-elétrodo
Fig. D2

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que nao
haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do
ar de arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que nao sejam aspirados
pos condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de
soldar.

ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma
superficie plana de capacidade adequada ao peso para
evitar que vire ou movimentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que os dados da

placa do aparelho de soldar correspondam a tensao e a frequéncia de

rede disponiveis no lugar da instalagdo.

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

alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protegdo contra o contato indireto usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

- A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligacdo do aparelho de soldar nos pontos de
interligacao da rede de alimentagdo que apresentam uma impedancia
menor de di Zmax = 0.2 ohm.

O aparelho de soldar nao esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-
12.

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentacéo publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de
soldar possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

Ficha e tomada

No cabo de alimentagao ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis
ou por interruptor automético; o terminal de terra apropriado deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacao.
A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados em amperes dos
fusiveis lentos de linha escolhidos de acordo com a corrente nominal
maxima abastecida pelo aparelho de soldar e a tensdao nominal de
alimentacao.

ATENGAO ! A falta de observacio das regras expostas

acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos para as
pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGACOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA

DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de

soldadura (em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo

aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas

rapidas (se houver), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso

contrario, serdo produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a

relativa deterioracdo rapida e perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da peca em
processamento, como substituicao do cabo de retorno da corrente de
soldadura; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados
insatisfatorios para a soldadura.

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

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

- Garrafa de gés carregéavel no plano de apoio da garrafa da maquina de
soldar: max 30 kg (apenas para versao 180A).

Aparafusar o redutor de pressdo (*) a vélvula da garrafa de gas
interpondo a redugédo apropriada fornecida como acessério, quando
for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.
Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressao antes de abrir a
valvula da garrafa.

(*) Acessdrio a comprar separadamente se nao fornecido com o produto.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esta apoiado, o mais proximo possivel da jungdo em execugao.

Tocha
Predispd-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o
tubo de contato, para facilitar a sua saida.

Troca de polaridade interna Fig. B1
- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha no borne vermelho (+) (Fig. B-11).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig.
B-12).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-) (Fig. B-12).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig.
B-11).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

Troca de polaridade externa (ap versao
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha na ligacéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha na ligacéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig.
B-5).

ocesso) Fig. B1

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

Ligagdo a garrafa de gas

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

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

fornecida.

Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de pressao antes de abrir a

vélvula da garrafa.

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

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a vélvula da
garrafa de gas.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica
onde esté apoiado, o mais préximo possivel da junta em execugao. Este
cabo deve ser ligado ao terminal com o simbolo (-) (Fig. B-6).

Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no terminal rapido apropriado
(+) (Fig. B-5). Acoplar o tubo de gas da tocha na garrafa.

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA

A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo
positivo (+) do gerador; excecionalmente ao polo negativo (-) para
elétrodos com revestimento acido.

Ligagao do cabo de soldadura pinga porta-elétrodo (Fig. D2)

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do elétrodo. Esse cabo deve ser conectado ao borne com o
simbolo (+) (Fig. B-5).

- 41 -



Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esta apoiado, 0 mais préximo possivel da junta em execugdo. Esse
cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig. B-6).

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig. E)

ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA
DO ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, A
LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE
SE DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE
PROTECCAO.
- Abrir o vao do carretel.
Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do
arame para cima; certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja
corretamente alojada no furo previsto (1a).
Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasté-lo/s do/s rolo/s inferior/es
(2a-b).
- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagéo sejam/a apropriados/o ao fio
utilizado (2c).
Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um
corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horério e
colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada empurrando-o 50-
100mm no guia de arame da conexao da tocha (2d).
Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor
intermediario, verificar que o arame esteja posicionado corretamente
na cavidade do rolo inferior (3).
Tirar o bico e o tubo de contato (4a).
Inserir o plugue na tomada de alimentagéo, ligar a maquina de solda,
apertar o botdo da tocha ou o botéo de tragdo do arame no painel de
comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame percorrendo
toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte dianteira da
tocha, soltar o botéo.

ATENGAO! Durante estas operacdes o arame esta sob
tensao elétrica e é submetido a forca mecanica; portanto
pode causar, se nao forem adotadas as precaugbes adequadas,
perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:
Néo direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
Nao aproximar a tocha ao cilindro.
- Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).
Verificar que a tragao do arame seja regular; calibrar a pressao dos rolos
e a travagao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que
0 arame nao escorregue na cavidade e que no momento da parada do
avanco nao se afrouxem as espirais de arame devido a inércia excessiva
da bobina.
Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.
- Fechar o vao carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusao do fio e desprendimento da gota ocorre por curtos-circuitos

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

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

incluido entre 5 e 12mm.

Acgos de carbono e de baixa liga

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

- Gés utilizével: CO, ou misturas Ar/CO,

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi

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

- Gés utilizével: Ar

Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:

0,8 mm (1,0 mm - versao 180A e 220A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0,8-1,2 mm (versao 140A, 180A e 220A)
0,8-0,9 mm (versao de 115A)

- Gas utilizével: Nenhum

GAS DE PROTECAO

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

FUNCIONAMENTO SINERGICO:

REGULAGCAO DA FORMA DO CORDAO

A regulagdo da forma do cordao é feita através do manipulo (Fig. C-4)
que regula o comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou
menor de temperatura a soldadura.

Consultando a tabela disponivel na maquina (Fig. F) configurar o
manipulo (Fig. C-4) conforme o material, fio e gés utilizado. Os pontos A, B,
C, D representam bons pontos de partida para soldar em varias condi¢des
de trabalho.

nH:‘l Forma convexa: Significa que existe um baixo aporte térmico,
pelo que a soldadura é “fria’, com pouca penetracao; rodar o manipulo
no sentido horario para obter maior aporte térmico e produzir assim uma
soldadura com maior fuséao.

‘H:L Forma céncava: Significa que existe um elevado aporte térmico,
pelo que a soldadura é demasiado “quente’, com excessiva penetracao;
rodar o manipulo no sentido anti-horario para obter uma fusao menor.

CONFIGURAGAO DA ESPESSURA

A configuracdo da espessura é feita através do manipulo (Fig. C-3), que
regula a poténcia da soldadura com base na espessura da chapa e afeta
ao mesmo tempo a velocidade de tragdo e a quantidade de corrente
transferida para o fio de aporte.

Consultando a tabela disponivel na maquina (Fig. F) configurar o
manipulo (Fig. C-3) conforme o material, fio, gas e espessura que se
pretende soldar.

FUNCIONAMENTO MANUAL:

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagdo do fio e a tensao
de soldadura sao reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-6) regula
a velocidade do fio, o manipulo (Fig C-7) regula a tenséo de soldadura
(que estabelece a poténcia de soldadura e influencia a forma do cordao).
Consultando a tabela disponivel na méaquina (Fig. F) configurar

os manipulos (Fig. C-6 e C-7) conforme o material, fio, gas e espessura que
se pretende soldar.

7. SOLDADURA TIG DC: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO (apenas
versao multiprocesso)

PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa liga
e alta-liga e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (Fig. H).
Para a soldadura em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado
o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza). E necessario apontar o
elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola, conforme indicado na Fig.
1, tomando o cuidado para que a ponta esteja perfeitamente concéntrica
a fim de evitar desvios do arco. E importante efetuar a retificacdo no
sentido do comprimento do elétrodo. Essa operacao devera ser repetida
periodicamente em fungéo do uso e do desgaste do elétrodo ou quando
0 mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado nao
corretamente. Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro
exato de elétrodo com a corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A projecao
normal do elétrodo pelo bico ceramico é de 2-3mm e pode atingir 8 mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fuséo das abas da juncéo. Para espessuras
finas preparadas apropriadamente (até aprox. Tmm) ndo é preciso
material de aporte (Fig. L). Para espessuras superiores sao necessarias
varetas com a mesma composi¢ao do material base e com diametro
adequado, com preparacao especifica das abas (Fig. M). Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam rigorosamente
limpas e sem éxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo C-3

ou C-6;

Durante a soldadura adaptar a corrente ao fornecimento térmico real

necessario.

Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o

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

de ignigao causa menos interferéncias eletro-radiadas e reduz ao

minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do elétrodo.

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

- Elevar imediatamente o elétrodo de 2+3 mm obtendo assim a ignicao
do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida.
Depois de alguns instantes, sera abastecida a corrente configurada de
soldadura.
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- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o elétrodo da pega.

8. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO (apenas

versao multiprocesso)

PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicacdes do fabricante contidas na
embalagem dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta
do elétrodo e a relativa corrente excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em funcdo do diametro
do elétrodo utilizado e do tipo de juncao que se quer executar; a
titulo indicativo as correntes que podem ser utilizadas para os varios
diametros de elétrodo, sdo:

de tragéo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdao dentro da maquina de

@ Elétrodo (mm) Cc-orrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo,
valores elevados de corrente seréo utilizados para soldaduras no plano,
enqguanto para soldaduras na vertical ou na extremidade deverao ser
utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da juncao soldada sdo determinadas, para
além da intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de
soldadura, tais como comprimento do arco, velocidade e posi¢do de
execucao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma conservagao
correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados
nas embalagens ou caixas especificas).

ATENGAO:
Em fungado da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos,
pode ocorrer instabilidade do arco devido a composicao do préprio
elétrodo.

PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo

na pega a solde executando um movimento como se fosse acender um

fosforo; este é o método mais correto para desencadear o arco.

ATENGAO: NAO BATA o elétrodo na peca; pode-se arriscar de danificar o

revestimento dificultando a ignigdo do arco.

Tao logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da

peca equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha esta

distancia a mais constante possivel durante a realizacdo da soldadura;
lembre que a inclinagdo do elétrodo no sentido do avango deverd ser
de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo
ligeiramente para tras em relagdo a diregdo de avanco, acima da cratera
para efetuar o enchimento, depois levante rapidamente o elétrodo do
banho de fusao para obter o desligamento do arco (Aspetos do cordao
de soldadura - Fig. N).

9. MANUTENCAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a

fusao dos materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagao e conexdes de gas.

A cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar comprimido

seco (max Sbars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

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

Alimentador de fio
- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao do
arame, remover periodicamente o pé metélico que se deposita na area

solda pod causar choque elétrico grave provocado por contato

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

com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em funcao da utilizacao

e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda

e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e

retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;

providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou

solventes apropriados.

- Na ocasiao verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e

as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda

apertando a fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operagoes de soldagem com a

maquina de solda aberta.

- Depois de ter efetuado a manutencdo ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensao daqueles secundérios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

10. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,

CONTROLAR QUE:

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se;

em caso contrario o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada

fixa ou movel, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca

térmica de sobretensdo ou queda de tensao ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal;
em caso de intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento
natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

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

baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

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

caso proceder a eliminacdo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados
correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente
coligada na pega com auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gas de proteccao usado seja correcto e na justa quantidade.
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR
BOOGLASSEN MIG-MAG EN FLUX-, TIG, MMA-LASSEN VOOR
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” en “Multiproces
lasapparaat” gebruikt voor de modellen voor MIG-MAG- EN FLUX-, TIG-,
MMA-lassen.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het b I de desb ffend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

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

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
lasmachine die | L Id is van het di

- De lasmachine uitsc en loskoppelen van het
voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

[} i men en -wetten.

hakel di

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

beschermende aarde.

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

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

Vo W/AN

- Niet lassen op c iners, bakk of leidi die vloeik of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

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

- Niet lassen op bakken onder druk.

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

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte

buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordunen

Geluid: Als er door bijzond

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

QEARO®®

De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van

het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige

medische toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen,

metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden

voor de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de
gang naar de gebruik van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het

product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
fi ledoeleinden.De over metdebasisli

m b t. de menselijke blootstelling aan elektromagnetische velden in

huiselijk milieu is niet gegarandeerd.

hed.

e laswerl

1 d.

De op moet de procedures gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektr tische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuit houden.

- De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

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

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

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

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

Minimum afstand d=20cm (Afb. G).

/)

- 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 professionele doeleind De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sg datde geb voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

d

voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een
systematische benadering nodig voor de evaluatie van de limieten
van blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling,
concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

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

0L00®

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

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor
geschikte handsckt sch een hoofddeksel en kleding
en door het gebruik van isolerende planken of tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, gebracht op s of hel die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens
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

In aangr
In aanwezlgheld van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
igheid van and 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 ev | 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
waarde die het dubbel van de | limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren

coordinator de
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instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
App voor b I Deel 9:1 llatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de Iasmachme op een horizontaal opperviak

I met een adeq gen voor de massa; zoniet
(vb hellende, oneffen bevloermgen enz...) bestaat het gevaar van
omkanteling.

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

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door
meer dan één bediener tegelijk te laten gebruiken.

- VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd
met geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen
(indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

hial. deal hul<al

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

OPGELET! Gelijk welke le ingreep op gedeel in
van de draadvoeder, bijvoorbeeld:

rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

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

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE

LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

- Ver

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd
voor MAG-lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met
beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO, met massieve of holle
(buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas
+1-2% zuurstof en van aluminium en CuSi (solderen) met Argon-gas, met
draadelektroden die geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Ook kunnen er holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor
gebruik zonder beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt
aangepast volgens de aanwijzingen van de producent van de draad.
Deze werking is vooral geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal
en voor koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress
roestvrijstaal (met hoge vloeigrens) en aluminium.
MULTIPROCES-VERSIE:

Het lasapparaat kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met
gelijkstroom (DC), met start van de boog bij contact (LIFT ARC modus),
van alle staalsoorten (koolstofstaal, laaggelegeerd en hooggelegeerd
staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en hun legeringen) met
puur (99,9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere toepassingen, met
mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt voor
MMA-lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur,
basisch).

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

Synergetische werking (automatisch);

Handmatige werking (alleen versie 220A);

- Definitieve brandtijd (Burn-back) afhankelijk van de snelheid van de

draad;

Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen onbedoelde kortsluiting door contact tussen
toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende voeding (voedingsspanning te hoog of
te laag);

- Ombkering van de polariteit (Flux-lassen) (waar dat voorzien is);

TIG (alleen multiproces-versie)

- LIFT-ontsteking;

MMA (alleen multiproces-versie)

- Hot start- en anti-stick-apparaten vooraf ingesteld;

- Instelling arc-force

- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;

STANDAARDACCESSOIRES
- toorts;
- retourkabel met aardeklem;

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles;

- Wagen (waar dat voorzien is);
Automatisch donkerkleurend masker;
Kit MIG/MAG-lassen;

- Kit MMA-lassen;

Kit TIG-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4-  Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%).
- 1, __ :Maximum stroom verbruikt door de lijn .

1 max

- 1,4 Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

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

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

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

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

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

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

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen

naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de

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

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom

(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- 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).

10- -——}: De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen’”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een

indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de

cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de lasmachine
in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de kentekenplaat
van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2)

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

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4)
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Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

LASAPPARAAT (Fig. B1, B2)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving).

2- Laskabel en -toorts.

3-  Retourkabel met massaklem.

4-  Aansluiting toorts.

5- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
6- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
7-  Stekker voor snelle verbinding met de toortsaansluiting.

Op de achterkant:

8- Hoofdschakelaar ON/OFF.

9-  Aansluiting voor de beschermgasslang.
10- Voedingskabel.

Op de haspelruimte:

11- Positieve klem (+).

12- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUX-lassen (zonder gas).

BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
- Waarschuwingsled igheid p i
2- Waarschuwingsled alarm (inschakeling beveiligingsthermostaat,
kortsluiting tussen toorts en massakabel, over-/onderspanning).
3- + SYNERGETISCHE MIG-MAG-MODUS:
Instelling van de dikte van het materiaal (lasvermogen).

- MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de lasstroom met weergave van de aanbevolen
elektrodediameter.

TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de lasstroom.
4- SYNERGETISCHE MIG-MAG-MODUS:

g,

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

\|:|:k| :standaardinstelling.
\|:|:.| :lagere boogspanning.
N

: hogere boogspanning.

MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):
Regeling van de arc force (0-100%).
TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):
niet ingeschakeld.
5- Selectieschakelaar voor de lasprocedure MIG-MAG, TIG of MMA
(alleen multiproces-versie).

6- 8 HANDMATIGE MIG-MAG-MODUS (alleen versie 220A):
Regeling van de voedingssnelheid van de draad.

MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de lasstroom met weergave van de aanbevolen
elektrodediameter.

TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de lasstroom.

7- MIG-MAG-MODUS:
Regeling van de lasspanning;
MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de arc force (0-100%).
TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):
niet ingeschakeld.

5.INSTALLATIE
LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN DE

ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING (versies vanaf 180A en 220A)
Fig.D

De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat in de verpakking uitvoeren.

Montage retourkabel-klem
Fig. D1

Fig. D2

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels
zijn bij de ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook
of er geen geleidend stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die
geschikt is om het gewicht ervan te dragen om omvallen of

gevaarlijke verschuivingen te voorkomen.

AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de
gegevens op het serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met
de netspanning en -frequentie op de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een
voedingssysteem met geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming
tegen indirect contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen,
wordt aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten
van het stroomnet met een impedantie van minder dan Zmax = 0.2
ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-
61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de
verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker om te
controleren of het lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg
indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

Stekker en contactdoos

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met
zekeringen of automatische schakelaar; de aardklem moet op de
aardgeleider (geel-groen) van de voedingsleiding worden aangesloten.
In tabel 1 (TAB 1) staan de aangeraden waarden in ampére van de
vertragingszekeringen op basis van de maximale nominale stroom
die wordt afgegeven door het lasapparaat en van de nominale
voedingsspanning.

LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht
worden genomen, werkt het veiligheidssysteem van de

constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit volgende ernstige
risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken (bijv. brand).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT

LET OP! CONTROLEER VOOR HET UITVOEREN VAN DE
VOLGENDE AANSLUITINGEN OF HET LASAPPARAAT IS

UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.
In tabel 1 (TAB 1) staan de aanbevolen waarden voor de lasdraden (in
mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door het
lasapparaat.

Verder:
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Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen
(als die er zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet,
zullen de connectoren zelf oververhit raken en daardoor snel verslijten
en minder efficiént gaan werken.

Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het
werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan
gevaarlijk zijn voor de veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.



AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- De gasfles kan op de trolley worden gezet: max. 30 kg.

Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 30 kg

(alleen voor de versie 180A).

- Draai de drukverlager(*) aan het ventiel van de gasfles vast en breng
het speciaal als accessoire geleverde verloopstuk ertussen aan, als er
Argongas of een mengsel van Argon/CO, wordt gebruikt.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en trek het bandje

vast.

Draai de regelknop van de drukverlager losser voordat u het ventiel van

de gasfles opent.

(*) Apart aan te schaffen accessoire als het niet bij het product wordt

geleverd.

Aansluiting retourkabel van de lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
werkbank waarop het ligt, zo dicht mogelijk bij de verbinding die wordt
gemaakt.

Toorts

Bereid de toorts voor bij de eerste maal laden van de draad door het
mondstuk en het contactbuisje te demonteren zodat de draad beter naar
buiten kan komen.

Interne omkering van de polariteit Fig. B1
- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+) (Fig. B-11).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-12).
- FLUX-lassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-) (Fig. B-12).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-11).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

Externe omkering van de polariteit (alleen multiproces-versie) Fig. B1
- MIG/MAG-lassen (gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de positieve
snelkoppeling (+) (Fig. B-5).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-6).
- FLUX-lassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de negatieve
snelkoppeling (-) (Fig. B-6).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-5).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig,
het speciale verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het

bijgeleverde bandje vast.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de

gasfles opent.

- Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens
de indicatieve gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 5); eventuele
aanpassingen van de gasuitstroom kunnen tijdens het lassen worden
uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer of de leidingen
en aansluitingen niet lekken.

OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar
bent.

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt
uitgevoerd. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het
symbool (-) (Fig. B-6).

Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (+)
(Fig. B-5). Sluit de gasslang van de toorts aan op de gasfles.

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de
generator worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-)
voor elektroden met zure bekleding.

Kabhel del d

Aansluiting | elekt (Fig. D2)
Brengt een speciale klem op de pool aan die het onbedekte gedeelte van
de elektrode moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten

op de klem met het symbool (+) (Fig. B-5).

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt
uitgevoerd. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het
symbool (-) (Fig. B-6).

LADING DRAAD SPOEL (Fig. E)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES
VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE

LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD

DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN.

TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE

HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de

draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel

op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste

rol/rollen (2a-b).

Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte

draad (2c).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en

zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de

klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider van de ingang
steken en 50-100mm in de draadgeleider van de aansluiting toorts (2d)
duwen.

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

- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).
De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen,
de drukknop toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad
op het bedieningspaneel (indien aanwezig) indrukken en wachten
tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete van
de toorts steekt, de drukknop loslaten.

OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder
elektrische spanning onderworpen aan mechanische
inspanningen; indien men niet de geschikte voorzorgsmaatregelen
treft, kan dit leiden tot gevaar voor elektroshock, kwetsingen en
ontstaan van elektrische bogen.
Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.
- De toorts niet naar de gasfles brengen.
- Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel ijken
op de mogelijke minimum waarden en hierbij verifiéren of de draad
niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand van de
tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een excessieve
inertie van de spoel.
- Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm
afknippen.
De ruimte haspel sluiten.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad
(tot 200 maal per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt
gewoonlijk tussen de 5 en de 12 mm.

Koolstof: | en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - versie 180A)
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(1,0- 1,2 mm - versie 220A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestvrij staal
- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:
Aluminium en CuSi
- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,0mm
- Bruikbaar gas: Ar
Holle draad
- Bruikbare draaddiameters:

0,8 mm (1,0 mm - versie 180A en 220A)
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)

0,8- 1,2 mm (versie 140A, 180A en 220A)
0,8 - 0,9 mm (versie vanaf 115A)

- Bruikbaar gas: Geen

BESCHERMGAS

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

SYNERGETISCHE WERKING:

DE VORM VAN DE LASNAAD REGELEN

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-4) die de
lengte van de lasboog instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las
toegevoerde temperatuur hoger of lager moet zijn.

Raadpleeg de tabel op de machine (Fig. F) om de knop (Fig. C-4) in te
stellen afhankelijk van het materiaal, de draad en het gebruikte gas. De
punten A, B, C, D zijn goede uitgangspunten voor lassen in verschillende
werkomstandigheden.

:‘. Bolle vorm: Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is,
waardoor de las “koud”is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar
rechts om meer warmte toe te voeren voor een meer gesmolten las.

H:L Holle vorm: Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is,
waardoor de las te “warm” is, met te veel penetratie; draai de knop dan
naar links voor een minder gesmolten las.

DE DIKTE INSTELLEN

De dikte wordt ingesteld met de knop (Fig. C-3) waarmee het
lasvermogen wordt geregeld op basis van de dikte van de metaalplaat en
die tegelijkertijd invloed heeft op de snelheid van de draadtrekker en de
hoeveelheid stroom die op de toevoegdraad wordt overgedragen.
Raadpleeg de tabel op de machine (Fig. F) om de knop (Fig. C-3) in te
stellen afhankelijk van het materiaal, de draad, het gas en de dikte die
u wilt lassen.

HANDMATIGE WERKING:

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en
de lasspanning apart geregeld. De knop (Fig. C-6) regelt de snelheid van
de draad, de knop (Fig C-7) regelt de lasspanning (die het lasvermogen
bepaalt en de vorm van de lasnaad beinvloedt).

Raadpleeg de tabel op de machine (Fig. F) om de knoppen

(Fig. C-6 en C-7) in te stellen afhankelijk van het materiaal, de draad, het
gas en de dikte die u wilt lassen.

7. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE (alleen
multiproces-versie)

BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog
koolstofgehalte en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun
legeringen (Fig. H). Voor TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve
pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode met 2% cerium gebruikt (grijze
band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht,
zie Fig. |, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen
van de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd,
afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer
de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt.
Om goed te lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de
exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 5). Gewoonlijk steekt de
elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden bij
lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor
dunne gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer Tmm) is geen
toevoegmateriaal nodig (Fig. L). Voor grotere dikten zijn staafjes met
dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die de juiste diameter
hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (Fig. M). Voor een
goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en
moeten ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-3 of C-6;
Pas de stroom tijdens het lassen aan aan de werkelijke benodigde
warmtetoevoer.

- Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in

contact te brengen met en weer te verwijderen van het te lassen

werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt minder elektrisch-
uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.

Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

Til de elektrode onmiddellijk 2+3 mm op om de boog te ontsteken.

Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken

wordt de ingestelde lasstroom afgegeven.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

8. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE (alleen

multiproces-versie)

BASISPRINCIPES

- Hetis noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen
die op de verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de
juiste polariteit van de elektrode en de bijbehorende optimale stroom
aangeven.

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte
elektrode en het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld;
een indicatie van de bruikbare stromen voor de verschillende
elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) - Lasstroom (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten
worden gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij
verticaal of boven het hoofd lassen een lagere stroom moet worden
gebruikt.

De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen
intensiteit van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals
lengte van de boog, snelheid en positie van de uitvoering, diameter en
kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op de juiste manier te
bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van
de elektroden, kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt
veroorzaakt door de samenstelling van de elektrode.

PROCEDURE
- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode
over het te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een
lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te
starten.
OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.
- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de
diameter van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en
houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet
niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet overhellen in de
werkrichting.
Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets
naar achteren ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om
deze op te vullen. Til daarna de elektrode snel uit het smeltbad om de
boog te stoppen (De lasnaad - Fig. N).

9. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD
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WORDEN DOOR DE OPERATOR.

Toorts

Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken;
dit zou het smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken
en bijgevolg de toorts snel buiten werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen
controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5bar)
in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.
Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van
de montage van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier,
contactbuisje, gasdiffusor.

Draadvoeder

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

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE

LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT
ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitg d onder sp aan de bi |
van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.
Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de
lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).
- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.
Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.
Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.
Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

10. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON’, het betreffende controlelampje
brandt; als dit niet het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de
oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels, stopcontact,
stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van

de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting

aangeeft, wel uit is.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het

geval dat de thermostatische beveiliging in werking treedt, dient

de machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking van de
ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te
laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine.
Mocht dat het geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd,
vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende
materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).

(EL)

EFXEIPIAIO XPHZHZ

NMPOZOXH!
MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAXTE MPOZEKTIKA
TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

ZYZKEYH ZYTKOAAHIHE ME ZYNEXEZ ZYPMA TIA TH ZYTKOAAHZIH
TO=OY MIG-MAG KAl FLUX, TIG, MMA TPOBAEMOMENEY TIA
ENATTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH XPHZH.

Inpeiwon: Ito keipevo mou akolouBei Ba xpnolpomoleital o 6pog
"SUOKeu} OUYKOMNONG" 1 "Suokeur] OUYKOANONG  TTOMNATAWV
S1adiKaolwv" yla Ta HOVTEND TIOU TTPOC@EPOVTal Yia GUYKOANnon MIG-
MAG KAI FLUX, TIG, MMA.

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTIC TIPEMEL Va Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOC TIAVW OTNV
ac@ali} Xprion Tou CUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TTIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou axetiovtal pe Tig Stadikaocie cuykoAAnong tégov, Ta
OXETIKA HETPA TTPOOTAGIAC KAl EMEUBAONG O MEPIMTWON EKTAKTOU
Kiv8Uvou.

(Kavte avagpopd kat otov Kavoviopd "EN 60974-9: TuGKEVEG yia
GUYKOAANon T6€ou. Mépog 9: Eykatactaon kat Xprion”).

- AMO@eUYETE AUECEG EMAQPEC ME TO KUKAWHA OUyKOAAnong. H

TAON O£ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTAPEXETAL AMO TO GUYKOAANTH OE

0opIGHEVEG CUVONKEG pumopEi va givan emkivéuvn.

H c0vdeon Twv KaAwdiwv cuyKOAANoNG, o1 evépyeleg emalnifguong

KOl EMOKEV IPETEL VA EKTEAOUVTAL E TO GUYKOAANTH OBNOTO Kat

amoouvdepévo amé to Siktuo Tpopodoaiag.

IBAOoTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéote tov amd to Siktuo

TPOPOSOCiag MPIV AVTIKATACTICETE THHaTa AOyw ¢Bopdg.

EKTeENéOTE TNV NAEKTPIKN EyKATACTAON OUHQWVA HE TOUG

LOXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTHG TIPEMEL Va GUVSEETAl ATTOKAEIOTKA OF GUOTHHA

TPOPOSooiag pe yeElwpévo oudEéTepo aywyo.

BefaiwBeite 61 n mpila tpopodociag gival cwoTd cuvdedepévn

o1 yeiwon mpoctaciac.

Mn xpnotpomolsite To GUYKOAANTH o€ Lypd mepiBailovTa ) KATw

ané Bpoxn.

- Mn xpnow ite kaAwS1a pe PBappévn po 1 i XaAapwpéveg
ouvdéosig.

Anogevyete va epyalecte ot UAIKG mou KaBapiotnkav pe

XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O TAPOHOIEG OUTIEC.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia und migon.

AMHAKPUVETE amod TNV MEPLOXT) EPYACiag OAEC TIG EVPAEKTEC OUGIEG

(m.x. 0o, xapTi, mavia kAm.)

E€ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1j péca KatdAAnia

yla va a@aipolv TouG KAmvoug GUYKOAANONG Kovtd oto Tofo.

Eival amapaitnto va AapBAavete umoéyPn pe GUOTHHATIKOTATA TA

opla £kBeong OTOUG KATVOUG GUYKOAANONG OF OUVAPTNON TNG
OVOEONG, GUYKEVTPWONG Kat TNG S1dg ¢ idlag tne ékBeang.

Awatnpeite ™ @QAAR  pakpud ané mnyég  Oeppdtntag,

oupnepihapfavopévne Kat ™G nAaki¢ aktivofoliag (av

XPnoponolsitai).

0L0®

- Y00geteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Of OXéon ME TN
Aapma, To UAIKO UMO Katepyacia Kot evOeXOpEVA YEWHEVA
HeTalAika pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpoottd).

AUTO EMITUYXAVETOL KAVOVIKA (QPOPWVTAC YAvTia, umodhpara,
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GAUpY Atov Kat pata mou TpoBAEmovTal yia To GKOmo
auTo Kat utow NG XPNONG SaMESWV Kal HOVWTIKAV TATTNTWV.

- TMPoCTATEVETE MAVTA TA HATIO ME TA EISIKA PIATPA AVTATTOKPIVOpEVA
oe UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw ot PAGKEC N
Kpavn avramokpivopeva og UNIEN 175.
XpnoipomolEiTe £181KA MPOOTATEVTIKA EVOUPATA KATA TNG QWTIAG
(avramokpivopeva oe UNI EN 11611) kat yavtia cuyk6AAnong
(avramokpivopeva ag UNI EN 12477) mroq;suyovtac va ekBéteTe
v emdeppida otig Kat puBpeC aKTiveg TOUL
mapdayovtat andé 1o t6§o. H TIPOCTACIA MPEMEL VO EMEKTEIVETAL
Kat 0€ GAAa TPOCWIA KOVTA 0TO T6E0 S1a HECOU TOIXWHATWY ) pn
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTIVWV.
@opuBotnta: Av e§artiag £181Ka évrovwv zvspvslwv GUYKOAAnoNg
Sramotwvetat pia npepola oTadun atopkig k6. (LEPd) ion
1 avwtepn Twv 85 dB(A), ival UTTOXPEWTIKN N Xprion Kamnn)\wv
HéowV aTopIKNG Mpoctaciag (Mwv. 1).

LOORO®®

- H &iéhevon Ttou  pelpatog  OUYKOAANnong

Snuovpysi

- MPENEI va amayopgVeTal j GUYKOAARON 6Tav 0 GUYKOAANTHG 1 O

TPOPOSOTNG CUPHATOC aTNPIlETAN AMd TO XEIPIOTH (T.X. S1a pécou

pavtwv).

MPEMEI va amayopeveTal n uuvKoMnan av o XEIPIoTAG Bpluxeml

avuPwHEVoG OE GXEON HE TO & 80, EKTOG av Xpnoip Tan

£181ka daneda acpaleiag.

TAZH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: katd tnv

£pyacia e MEPIGGOTEPOUC OUYKOAANTEC MAVW OTO i50 KOMMATL

n oe nspluootspu KOppdTIa ouv6£6£usva NAEKTPIKG, pmopei va
JHovpynOBei éva emkivd £V KEVW avap

og Suo SlapopeTikég BAcelg n)\ampo&lwv i Aauneg, o TipR mou

MTTOPE( Va @TACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEREVOU Opiov.

Eivat Y £vag MEMEIPApE ouvtovw'rnc va ZKTE)\EGEI m

HETpNON pE Gpyava Wote va Kabop av Suvog kat

va pmopei va uloBetiioel katdAAnla pétpa npocmcmc onwc

TIEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9: TuGKevEg yia

GuykOoAAnon t6€ovu. Mépog 9: Eykatrdotacn Kat xprion”.

YMOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBetijote T0 OUYKOAANTH o€ opi{évtio
eningdo pe KatdAAnAn mpog Ttov ovKo lKavotnm. px3 avnestn

. SaTeS
M KAT. pX

nAektpopayvnuikd media (EMF) ylpw amé T0 KUKAWpa

GUYKOAANONG. nsplmmun (nx KekApéva,
Ta nAekTpopayvnTika media pmopolv va mapépf pe pé G yupiopatoc).
LOTPIKEC ¢ (mx. Pac ker, avamveuoTthpEg, pstaMlec
TPOCORKEG KAT.). - AKATAAAHAH XPHZIH:

Mpénetl va Aappavovrtal KATGAAnAa TPOCTATEVTIKA HETPA WG TIPOG
Ta ATOMA IOV PEPOULV TETOLOV £i60UG CUCKEVEG. Ma mapadeypa va
amayopeVETal N TPAoBacn GtV MEPLOXN XPHONG TNG CUYKOAANTIKNG
OUCKEUNG.

AuTH N OUYKOAANTIK MNXAVI] IKOVOTIOIE( TA TEXVIKA OGTAVTAPVT
TIPOIGVTOG yia AMOKAEIOTIKI} XPKoN G BlopnXaviké mepiBailov yia
EMAYYEAHATIKO OKOTIO. AV EYYLATAL ) AVTATIOKPIOH 0Ta Badika 6pla
ToU agopolv tnv ékBeon Tou avo, OTa NAEKTPOHAYVNTIKA
nedia og oIKIaKO EPIBAAAOV.

S1a8

O XEIPIOTHG IPETIEL VA EQAPHOTEL TIC AKOAOUO: WOTE Va
nieplopiletal n £ékBgon T NAEKTPOHAYVNTIKG n:&la.

- Ztepewvetete pali 660 to Suvatdv mo kovrd ta Suo KaAwdia
GUYKOAANONG.

Awatnpeite To KEQPAAL KAl TOV KOPHO TOU GWHATOG 600 TO Suvatov
MO HAKPUA amd TO KUKAWHA GUYKOAARONG.

Mnv tuliyete moté Ta KaAAWSIa GUYKOAANONG YUPW amd To owpa.
Mnv oUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAREGT GTO KUKAWHA GUYKOAANGNG.
Awatnpeite appotepa ta KaAAwSIa 6TV iSla MAEUPA TOU GWHATOG.
Yuvd£oTe TO KAAWSI0 EMOTPOPIG TOU PEVHATOG GUYKOAANGNG GTO
pétallo pog GUYKOAANCN 660 TO Suvatov Mo KovTd 6To onpeio
oUvdeonC Mo eKTENEDT.

- Mnv AAeite KovTd, KaBiopé L] pévol Tavw otn
GUYKOAANTIKN pnxavn (EAaxiotn anéotaon: 50cm)

Mnv a@nveTe GISNPOHAYVNTIKA AVTIKEIPEVA KOVTA GTO KUKAWHA
GUYKOAARONG.

EAayiotn anéotaon d=20cm (Eik. G).

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUt N GUYKOAANTIKH) MNXAVH IKOVOTOIE( TIC OMAITOES TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOVTOC Yla QATOKAEICTIK XPHon Of
Bopnxaviké mepiBallov Kat yia €mayyEAHATIKO OKomo. Agv
EYYUATal | QVTATTOKPION TNV NAEKTPOUAYVNTIKH cuppatoétnta o
OIKIGKO m:plBaMov Kol Omov undpxel aupeon ouvdeon oe Siktuo
pPOY G XAUNANG TAGNG IOV TPOPOSOTE( KATOIKIEC.

A EMI MAEON NPO®YAASEIZ

- OIENEPTEIEZ XYTKOAAHZIHZ:

- oe mepiBailov pe av§npévo Kivduvo nhektpolnsiac;

- O£ MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;

- ogmapoucia zucpAzKrwv 1) EKPNKTIKWV UAGV.
MPEMElI mponyoupévwe va eKTiund andé évav "Texviko
YnevBuvo” Kat va eKTeAOUVTAL TTAVTA TAapousia AAAWV atopwv
EKTTAISEVPEVWV WG TIPOG TIC EMEPPAOCEIG OE MEPIMTWON GAUECOU
Kivélvou.
MPEMElI va viloBetolvtal Ta TEXVIKA HECaA TIPOCTAGiag mou
nepypagovtal oo 7.10; A.8; A.10 Tou Kavovicpol “EN 60974-
9: TUGKEVEG yia GuyKOAAnon to§ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat
xenon”

swm smKquuvn n gykaraotracn Tou
GUYKOAANTH yia dnmote epy Siapopetiky amé v
TipoPAemOpEVN (M.X. EEMAY W Anva ano 1o 18pIKo Siktuo).

AKATAAAHAH XPHZH: givar emkivduvn n Xpion Tng CUOKELNG
GUYKOAANGNG QIO TIEPIGOGTEPOUG XEIPIGTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: ota@eponolsite mavta
™ @IAAN agpiov pe KatdAAnAa péca wote va epmodilovtal Tuxaieg
MTWOELC TNG (av Xpnoipomolsita).

- Amay DETAL VA XPN!

I " itau n xe1poAapn wg péco avopwong
TNG GUYKOAANTIKIG GUOKEUNRG.

Ol TPOCTAGIEG KAl TA KIVITA pépn TG GUCKEVAGIAG TOU GUYKOAANTH
Kal TOU TpoPodiTn cUppatog mpémel va Bpiokovtal o Béon, mpwv
ouvdéoeTe To OUYKOAANTH 07O SiKTUO TpOPOSOTiag.

MPOXOXH! OmoladiimoTe XEIPWVAKTIKI} EVEPYEIO TAVW G THRHATA
TOU TPOPOSATN CUPHATOC, OTIWG:

- avTikataotaon KUAivépwv Kai/fy ampdh;

£10aywyr) 6UPHATOG GTOUG KUAIVEpouc;

TonoB£tnon Tou Mnviov cUppatog;

KaBapiopdg KUAivépwy, ypavallwv Kai Tng meptoxii¢ mov Bpioketat
MO KATW;

Aadwpa ypavaliwv.

MPENEI NA EKTEAEITAI ME TO XZYFTKOAAHTH ZBHXITO KAI
AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

2. EIZATQrH KAITENIKH NEPITPAOH

AuTH] n OUOKEUN OUYKOMNONG €ival Mo TNyR PEVHATOC ylo TN
OUYKOAMNON TOEOU, EISIKA KATAOKELAOHEVN Yla TN OUYKOMNon MAG
Twv avBpakoxaAuBwv 1 xapunhol Babuol Kpapatomoinong He aéplo
npoctaciac CO, A piypata Argon/CO, xpnolpomowvTag olvppata
NAekTPOSioU yepdTa fj TAPAYEUIOHEVA (CWANVWTA).

Eivat emiong katédAAnAn yia t cuykdAnon MIG Twv avo&eidwTtwy XaAuBwv
He aépto Apyov + 1-2% ouyodvou, Tou aloupiviou kat CuSi, (ETEpoPUNC)
He aéplo Apyov, XpnolpomolvTag ovppata nAektpodiou ouvvOeong
KATAANANG TIPOG TO HETANO TTOU TIPETTEL VA GUYKOMNBEL.

Eivat emiong Suvatr n xprion mapayepIopEVWY CUPHATWY KATAAANAWY yia
xprion xwpic aépto mpootaciag Flux mpooappdlovtag Ty moAKOTNTA TG
Aapmag oTig evSEIEEIC TOU KATAOKELAOTH) CUPHATOG.

Eivat iSlaitepa evOeSelypévn yia EQAPUOYEG O ENAPPEG KATAOKEVEG Kal
og apagwparta, yla ™ ouykOAnon yoABaviopévwy ehacpdtwy, high
stress (UPnAou opiou SlapPorc), inox Kat aAoupviou.

EKAOXH MOANAMAQN AIAAIKAZIQN:

H cuokeur) GUYKOMNGONG TIPOCPEPETAL ETTIONG Kal yla T OUYKOAAnon TIG
o ouvexég pevpa (DC), e epmupeupa To&ou Sia emaenc (tpomog LIFT
ARC), 6Awv Twv xaAuBwv (avBpaka, XaUNAWY Kal UPNAWY KPAHATWY)
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Kal TwV Bapéwv HETAMWY (XAAKOG, VIKENO, TITAVIO Kal KPAUATA TOug)
Ue aéplo mpootaciag kabapd Apyd (99.9%) n, yia ESIKEC EQAPHOYES,
He piypata Apyd/HAo. Mpoopépetal miong Kat yla T cuyKOAAnon He
nAektpddlo MMA og ouvexég pevpa (DC) emkaAUHpEVWY NAEKTPOSIWV
(pouTiAiou, 6E VWY, BACIKWVY).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- Zuvepyikn Aettoupyia (autopatn),

Xelpokivntn Aettoupyia (pdvo ekdoxr 220A),

Xpdvog TeNkig Kavong (Burn-back) og cuvdptnon pe Ty TaxuTnTa 10U

olpHaTog,

- OgppooTatikn MpooTaaia,

Mpootacia Katd Twv Tuxaiwv PPAXUKUKAWHATWY OPEINOHEVWY OF

£MaPr HETAEL AAPTTAG KAl CWHATOG,

- TMpooTaocia KATd TwV avWpPAAwV Tpo@odotricewy (tdon Tpopodoaiag

TTOAO UPNAR 1} TTONU XapnAr),

AvTioTpo@r TOAKOTNTAG (ZuykOAANnon Flux) (6mou mpoBAéneta),

TIG (p6vo ekdoxn moAAamAwv Siad V)

- Epmopeuvpa LIFT,

MMA (povo ekoxr moAdamAwv Stadikaciwv)

- Zuotrpata hot start kat anti-stick mpopuBuiopéva,

- PUBuion arc-force

- Evdei€n evdedelypévng Slapétpou nhektpodiou oe ouvapTon HE TO
pPeUA CUYKOANONG,

NMPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA
- Aaprma,
- KaAwS10 eMOTPOPNG epodiacuévo pe Aafida owparog,

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
- MpocapuoaTAC PIAANG apyo,
Kapotot (6rou mpofBAéneta),

- Mdoka autépatng okiaong,

- Kit ouykdAAnong MIG/MAG,

Kit ouykoMnong MMA,

Kit ouyKOMNnong TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla oTolkeia mou oxetiovTal Pe T XPron Kat Tig amoSdoelg Tou

OUYKOMNNTA cuvoyilovtal OTOV TIVOKA TEXVIKWV OTOIXEIWV HE TNV

akohoudn évvola:

Eik. A

1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog avag@opds yla tnv ao@Aalela Kat v
KATOOKEUK HNXAVWY Yld OUYKOANGoN TOEou.

2-  TUUPONO ECWTEPIKNG SOHNG CUYKOANNTH.

3-  ZUpPolo mpoPAemdpevng Sladikaciag.

4- S0pPolo S: Seixvel OTL PMOPUV va EKTEAOUVTAL GUYKOMAOELG OE
mepIBaAov pe avénpévo kivduvo nhektpomAngiag (m.y. mToA0 kovtd
O HETANNIKA oWpaATa).

5-  Z0pRoAo ypappnig Tpopodoaiac:
1~ : eVaAANQAOCOOHEVN HOVOPACIKH TACN.
3~ : eVOAACOOHEVN TPIYPATIKI TEON.

6- BabBuog mpootaciag matsiou.

7-  TexviKd XapakTnploTIKd TNG YPApHNAG Tpogodoaiag:

- U, : Eval\acodpevn taon kat suvOTnTa Ipo@odosiag 6UyKOANTH

(amodektd dpta £10%).

= 1| jax  AVWTATO ATTOPPOPNUEVO PELLA ATTO TN YPAUUK.

- 1 : Mpaypatiké pevpa tpogodooiag .
8- AT0SO0EIG KUKAWHATOG CUYKOANONG:

- U, : avihtatn Téon o€ avoxté KUKAwHAL.

- 1,/U, : Kavovikoroinpévo pedpa Kat avTioTolxn Téon mou pmopovv
va mapéxovTal amé To GUYKOANTH KATd T GuyKOAAnon.

X : Ixéon Slaleimoucag Aertoupyiag: Seixvel To XpOVO KATA Tov

OTI0i0 0 CUYKOANTIG UTTOPE( val TTAPEXEL TO aVTIOTOIXO peVA (iSta

KoAova). Ekppaletatl og % Bdoel evog kukhou 10min (.. 60% = 6

AemTd epyaciag, 4 Aemta mavong KATL).

Ze mepimTwon mou EEMEPATTOVV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU

mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBallovtoc), emepfacivel n

Beppikn| mpooTacia (0 CUYKOANTHG pével o€ stand-by péxpt mou n

Beppokpaoia Tou Sev KatePei oTa EMTPEMOPEVA OPLA).

- AIN-A/V : Acgixvel v KNipaka pUBMIONG TOU  PEVHATOG
OUYKOAANONG (EAAXIOTO - PEYIOTO) OTNV QVTIoTOIXN TAoN TOEoU.

9-  ApPIBUOC UNTPWOU YIa TV AVAYVWPICH TOU GUYKOANTH (amapaitnto
yla TV TeEXVIKR oupmapdaotaon, {Atnon avtaMakTikwy, avalitnon
KOTAOKEUNG TOU TTIPOIOVTO).

10- — : Aia Twv acgaleiwv KaBuoTePnPEVNG EveEpyoTToinong

TIOU TIPETEL VA TTPOPRAEPTET yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAUHNAG.

11- Z0pBola avagepdueva O KavOVeG ao@alEiag n onupacia twv
OTIoIWV aVaPEPETAl 0TO KEQP. T “TEVIKN aG@AAELA yia T GUYKOAANGON
T6&0V".

Inpeiwon: To avagepdpevo mapadelypa ¢ TapméNag eival eVEEIKTIKO

MG onpaciag Twv ouPPOAWV Kal Twv Yneeiwv. Ot akpiBei Tipég

TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU OUYKOANTH OTNV KATOXH OaG TIPETEL va

S1aBacToVV KATEVOEIAY OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU {510V TOU GUYKOANNTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYIKEYH ZYTKOAAHIHEZ: BAéne mivaka 1 (MIN. 1)

- AAMIMA MIG: BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

- NAMMATIG: BAéne mivaka 3 (MIN. 3)

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

To Bapog TG GUGKEVIC CUYKOAANGNG avaypd@etal gTov mivaka 1
(MIN. 1).

4. NEPIFPA®H LYIKEYHZ ZYTKOAAHIHZ
ZYITHMATA EAErXOY, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHE.

ZYZIKEYH ZYTKOAAHZIHE (Ek.B1, B2)

ITnv pmpooTIvi MAEVpa:

1-  Mivakag eAéyxou (BAéme meptypa@n).

2-  Kahwdio kat Aapma ouykOAAnong.

3-  Kahwdio Kat akpoSEKTNG EMOTPOPHG CWHATWONG.

4-  Yuvdeon Ndumag.

5-  Tayumpila BeTikn (+) yia cuvdeon kahwdiov GUYKOAANGONG.
6-  Taxumpila apvnTikh (-) yla ouvdeon kaAwdiouv cuyKOAANoONG.
7-  ®ig ouvdedepévo oTo ouVSEoUo Adumag.

TNV miow mAevpd:

8- Tevikog Stakomtng ON/OFF.

9-  ZUVSECHOG CWARVA YIa AEPLO TTPOOTATIAC.
10- KaAwdio tpopodoaiag.

Ztnv umodoxn avépng:

11- OETIKOG aKPOSEKTNG (+).

12- ApvNnTIKOG akpoSEKTNG (-).

MPOXZOXH: Avtictpo@r] MOMKOTNTAG Yia GUYKOAAnan FLUX (xwpig
aépio).

MINAKAZ EAEFXOY THEZ ZYZKEYHX ZYTKOAAHZHE (Ewk. C)

1-  Avyxvia ojpavong mapougiag Taong Siktoov.

2- Avuyvia onpavong ouvayeppol  (mapépPacn  Beppootdtn
ac@oleiag, BpaxukukAWpPATOC PETagy Adpmag kat  kaAwdiou
OWHATOG, UTIEP/TTIOTACNC).

v
3- A TPOMNOZ MIG-MAG ZYNEPTIKOZ:
PUBION AX0UG LAIKOU (10XUG GUYKOAANONG).

TPOMOX MMA (pévo ekdoxri  mOANATAWY

SladIkaouwv):
PUBpON  pedpatog  OUYKOMNNONG pe  évdeln  Siapétrpou
evbedelypévou nhektpodiou.

TPOMOZ TIG (n6vo ekSoxr TOAamA@V S1adIkactwy):

PUBpION PEVHATOC CUYKOAANONG.
4- TPOMOZ MIG-MAG ZYNEPTIKOX:

i: PUBpIoN Tou KOPSOVIOU GUYKOAANONG (UrKOG TOU TOE0U),
= :apxIKn pubuion (default).

= : KATWTEPN TAoN TOE0U.

=5 : aVWTEPN TAoN TOEOU.

TPONOEZ MMA (uévo ekSoxry TONATAGV

Sladikaouwv):
PUBpion Tou arc force (0-100%).
TPOMOZ TIG (no6vo ekdoyr moAamwy S1adikactwv):
Un EVEPYOTIOINEVO.
5- Emloyéag tn¢ Stadikaciag ouyk6AAnong MIG-MAG, TIG  MMA
(H6vo ekdoxr) TOMNATAWV S1ASIKACIDY).

6- 8 TPOMOZ MIG-MAG XEIPOKINHTOZ (u6vo ekdoxri 220A):
PUBpIoN TaxutnTag tpopodociag CUPHATOG.
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TPOMOX MMA (uévo ekdox  MOAATAGY

Sladikaoiwv):
PUBpION  PEVMATOC  OUYKOANANONG M€
evdedelypévou nhektpodiou.

TPOMOZ TIG (no6vo ekdoxr mOAAmwy S1adikactwv):

PUBUION PEVHATOG GUYKOAANONG.
7- TPOMOZ MIG-MAG:
PUBpION TdoNng UYKOAANONG,
TPOMOZ MMA (pdvo ekdoxr TOMamAWV S1adIKACIwV):
ARC

évdeln  Slapétrpou

PUBpion Tou arc force (0-100%).
TPOTMOZ TIG (novo ekSox TOAAmA@V S1adIkactwy):
HN EVEPYOTIOINHEVO.

5.EFKATAZTAZH

MPOXZOXH! EKTENEZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ EFKATAZTAZHEZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYTKOAAHTIKH
MHXANH AMOAYTQX ZBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO
AIKTYO TPOOOAOZIAL.
OIHAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPEMEINA EKTEAOYNTAIANOKAEIZTIKA
ANO EIAIKEYMENO H MENEIPAMENO NPOZQMIKO.

TOMOGETHEH (ekdoxn 180A kat 220A)
E.D
ATIOCUCKEUAOTE TO OUYKOMNTH, €KTENEOTE T OUVAPHOAOYNON TwWV
SlaPOPWY TUNHATWV TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKEVLAGIA.

Tuvappoléynon KaAwdio emotpo@c-Aapida
Eik.D1

TuvappoAoynon KaAwdio cuykoAAnon¢-Aapida nAektpodiov
EIK. D2

TONOGETHEIH THEZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ

Evtomiote Tov TOMO TOMOBETNONG T OUYKOMNTIKA HNnXavr) WOTE va
NV umdpxouv eumédila os oxéon He Ta avoiypata £1668ou Kat §65ou
Tou aépa Yu&nc. BePaiwbeite Tavtdxpova 6Tt Sev avavoppogouvtal
ETMOYWYIKEG OKOVEG, S1aBPWTIKOI ATHOI, uypacia KAT.

Awatnpeite Touhdyxiotov 250mm  eAelBepou xwpou ylpw amd
OUYKOANTIK pnxavi.

MPOZOXH! TomoOeTGTE TN GUYKOAANTIKA pnxavy Oe
oplovria em@avela KAtdAAnAng Kavotntag mpog To

Bapog wote va pevy! yupiopatra n C
HETAKIVI|CEIG.

ZYNAEXH ZTO AIKTYO

Mptv ekteNéoeTe omoladnmoTe nAekTpIkry ouvdeon, Befaiwbeite oTI Ta
oTolxeia Tou avaypd@ovtal oTny mvakida TG GUYKOANNTIKAG MNXavig
QVTIOTOLXOUV OTNV TAoN Kat ouxvotnta Siktvou mou Stabétovtal oTov
TOTTO EYKATAOTAONG.

- H ouykoAANTIKA Hnxavr| Tpémel va ouvSeDei QmOKAEIOTIKG O OVUOTNHA
TPOPOS0aiag HE YEWHEVO OUSETEPO AYWYO.

MNa va €£ao@alioeTe TNV TPOOoTACia KATA TNG AUEONG EMAPNC,
XPnotporoleite Slapopikog SIaKOTITEG Tou TUTTOU:

- Tomocg A ( ) Y10t HOVOQOAOIKA PnXavhpaTa.
NAVAW

la va kavomotouvTal ot 6pot Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
OLVIOTATAL N OUVSEON TNG OUYKOMNTIKAG MNXavig oTa onpeia
Siaemapic tou SikTvou TpoPodociag mou mapoucialovy cuVOETn
avTioTaon Katwtepn amd Zmax = 0.2 ohm.

H OUYKOMNTIKR pnxavr) Sev eUMINTEl GTA TPOTOVTA TOU KAVOVIOHOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av n i6la ouvdebei oe Snuodoio Siktuo Tpoodoaiageival otV
£0BUVN TOU TEXVIKOU TNG EYKATACTAONG i} TOU XPHOTN Va EMAANOeVoEL
ATl N OUYKOANANTIKA pnxavy pmopei va ouvdeBei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TNV UTINPESIA TTAPOXTE TOL SIKTUOUL Slavopnq).

PeupatoAqmTng kat mpila

Suvdéote To peupatoAqmTn Tou kahwdiou Ttpogodoociag ce Tmpila
SIKTUOU €QOSIAOUEVN HE AOPANEIEG i} auTOUATO SLAKOTTN. To €8IKO
TEPMATIKG Yeiwong mpémel va ouvdeBel oTov aywyo yeiwong (kitpvo-
TPACIVO) TNG Ypappng Tpogodoaiac. O mivakag 1 (MIN.1) avagépel Ti¢
OUMPOUNEUOHEVEG TIMEG O ampere TwV KABUOTEPNHEVWY ACPOAEIDV
YPOMUAG BACEL TOU AVWTATOU OVOHAGTIKOU PEUMATOG TTOU TTAPEXETAL ATTO

TN OUYKOANNTIKA pNnXavh, Kat TG OVOHAOTIKAG TAong Tpogodoaiag.

MPOXOXH! H un Tipnon Twv mapamavw Kavovwv

KaB1otd avamoteAacpatiké 1o ovotnpa ac@aleiag mov
npofAénetal and Tov KarackevaoTh (katnyopia I) pe emak6Aovboug
gofapoug Kivduvoug yia dropa (my. nAektpomAnéia) Kat avrikeipeva
(mx. mupKaya).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHEZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEXZTE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H ZIYFKOAAHTIKH MHXANH EINAI

ZBHZITH KAI ATOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

O MNivakag (MIN. 1) ava@épel TI§ TILEG ToU cupPBouAevovVTaL YIa Ta KAAWSIA

GUYKONNONG (0 mm?) BACEL TOU PEYICTOU PEUUATOC TIOU TTAPEXETAL ATTO

TN GUYKOANNTIKA UnXavy.

Emiong:

- TeploTPEPTE  pEXKPL TEPMA  TOUG  OUVEECHOUG TwV  KaAwdiwv
OUYKONNONG oTIG Taxumpile (av umdpxouwv), woTe va gyyunOei
TENEld NAEKTPIKY €ma@r. Y& avtiBetn mepimtwon Ba mapayxBouv
unePBEPUAVOEIC 0TOUG OUVOEGHOUG PE Emakoloudn ypriyopn ¢Bopd
TOUG KAl ATIWAELD ATTOSOTIKOTNTAG.

- Xpnotdorolgite KaAwSIa GUYKOANONG 600 TO SuvaTOV HIKPOTEPOU

urkog.

ATIOQEVYETE VO XPNOIUOTIOIEITE METANNKEG KATAOKEVEG TOU  Sev

QVIKOUV OTO UNIKO UTIO KATEPYAO(Q, OF AVTIKATAOTACH Tou KaAwdiou

EMOTPOPAG TOU PEVUATOC GUYKOAANONG. Auté Ba pmopolce va

gival emkivduvo yla TNV ac@Aalela kat va SWOEL Hn IKAVOTIOINTIKA

anoteAéopata otn GUYKOAANnon.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX YTKOAAHZHX ZE TPOMO MIG-MAG

TUvdeon otn PIaAn agpiov (av xpnopomolgitat)

- O1GAn agpiou IOV POPTWVETAL TNV EMPAVEIA OTAPIENE TOU KAPOTOIOU:

max 30 kg.

D1aAn agpiov mou TomoBeteital oTo emimedo oTPIENG PIAANG Tou

OUYKOMNNTH: max 30 kg (Lévo yia ekdoxri 180A).

Bidwote 1o pewty mieong (*) o BaABida TG @IAANG agpiou

TOMOBETWVTAG AVAPESA TNV EISIKH TTPOCAPHOYH TIOU TTPOUNBEVETAl WG

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

JuvSEoTe To CWAVa £16680U 0EPIOL OTO HEIWTH KAl OQAAioTE TN {wvn.

- NaokApeTe To SAKTUANIO PUBUIONG TOU PEWTH TTIECNG TIPIV QVOIEETE TN
BaABida TG eraAng.

(*) E€aptnua mou ayopaletal Eexwplotd av Sev mpopnbeveTal pe T

TIPOIOV.

Z0vdeon Kal EMOTPOPIG TOU PEVUATOC GUYKOAANONG
Tuvdéetal 0To PETAANO TIPOG CUYKOAANON 1} OTO METAANIKO TTIdyKO OTTOU
otnpiletal, 600 To SuvaTOV O KOVTA OTN CUVSEDN UTTIO EKTENEDN.

Aapmna
MpodiabéaTe TNV 0TV MPWTN YOPTWON CUPHATOC, ATIEYKABIOTWVTAG TO
HTTEK KAl TO OWANVAPAKL EMAPAG YIa VA SIEUKONUVETE TNV £€00.

AN\ayn moAMikéTnTAG E0WTEPIKOU E1k. B1
- Avoi&Te To TOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.
- ZuykoMnon MIG/MAG (aépto):
- Juvdéote To KAAWSIO TNG AApmag oTo pavpo akpodéktn (+) (Ei.
B-11).
- Zuvbéote T0 Kahwdlo emotpoenc AaBidag oty apvntikh ()
Taxunpila (Ek. B-12).
- ZuykOMnon FLUX (xwpig aépto):
- Suvdéote To KAAWSIO NG Adpmag oto pavpo akpodéktn (-) (Eik.
B-12).
- Tuvdéote To kahwdlo emoTtpoenrc AaBidag otn Betikn Taxumpila (+)
(Eik.B-11).
- Kh\eioTe To MOPTAKI TNG UMOSOXNAGC AVEUNG.

ANayj moMKOTnTaG €§WTEPIKOU
Sadikaciwv) Eik. B1
- ZuykoAnon MIG/MAG (aépto):
- Tuvdéote To kaAwdio Aapmag oto oUvSeopo Adumag (Eik. B-4).
- Tuvdéote 10 I (Eik. B-7) otn Betikn (+) taxumpila (Eik. B-5).
- Juvdéote 0 KaAWSIO emoTtpo@ng Aapidag otnv apvntiky (-)
Taxunptla (Eik. B-6).
- ZuykoAnon FLUX (xwpic aépto):
- Zuvdéote To kaAwdio Aapmag oto cUvSeopo Aaumag (Eik. B-4).
- Tuvdéote 1o @I¢ (Eik. B-7) otnv apvntikA () taxunpila (E. B-6).
- Yuvdéote To KaAwdio emoTtpoPric AaBidac ot Betik Taxumpila (+)

(uévo ekboxry mOAAamA@v
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(Eik. B-5).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHE ZE TPONO TIG

Z0vdeon otn IaAn agpiov

- Bidwote 1o pewtipa mieong otn BaABida TG @AANG agpiou

TOMOBETWVTAG AVANEDT, av avaykaio, TNV &8IKA mpooappoyr mou

mpopnBeveTal w¢ e€apTnua.

SuvEEoTE TO CWAVa 0GOS0V TOU AEPIOU OTO HEWWTAPA Kal GYANOTE

Vv mpopnBeuopevn Awpida.

XaAapwoTe T0 SAKTUMO PUBHIONG TOU MEIWTAPA TTIECNG TIPIV AVOIEETE

™ BarBida TG Praing.

- AvoiTe Tn @IaAn Kat pubpioTe TNV moooTnTa agpiov (I/min) cOpewva
HE Ta evOeIKTIKG Sedopéva xprong, BAéme mivaka (MIN. 5). Evéexopeveg
S10pOWOEI NG EKPONG CEPIOU UMOPOUV VA EKTENESTOUV Kal KATA
™ SIApKEI TNG CUYKOMNNONG EVEPYWVTAG TTAVTA 0TO SAKTUAIO TOU
HewTrpa mieonc. ENéYETE TO KPATNHA CWANVWOEWY Kal CUVSECEWV.

MPOZOXH! K\eivete mavta tn BaABida tng @raAng aspiov
oTto Té\og TG Epyaciag.

ZUvdeon kaAwdiov EMGTPOPIC TOV PpEUHATOG CUYKOAANGNG

- Tpémel va ouvSeDdei 6TO UAIKO UTIO KATEPYATIa 1} 6TO HETAAAIKO TIAyKO
dmou auto akoupmdel, doov To Suvatdv Mo KovTd oTn cuvdeon umd
£KTENEON. AUTO TO KaAWSI0 TIPETEL va CUVOEDEI OTOV OKPOSEKTN HE
oUuBoAo (-) (EK. B-6).

Aapma
- Eiodyete 1o KaOAwSI0 pevpatog oTov 181k Taxuouvdeopo (+) (Eik. B-5).
TuvbéoTe To CwAva agpiov TNG AGUmIag oTn GLaAn.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZIHE ZE TPOMO MMA
Taneploodtepa oxeSOV emMKaluppéva NAeKTPOSIa cuvd£ovTal 0To BETIKG
TONO (+) TG Yevvrtplag. Kat' e€aipeon otov apvnTikd molo (-) cuvdéovtal
Ta NAeKTPOSIa pE GEvN EMKANUYN.

Tuvdeon kaAwdio cuyk6AAnong-AaBida nAektpodiov (Eik. D2)
DEpvel OTO TEPHATIKO évav e8IKO akpodEKTn mou xpelaletal yia va
O@aMilel TO AKAAUTITO HEPOG TOU NAEKTPOSIOU. AuTd TO KaAWSI0 TpETeL
va ouvSeBei oTov akpodEKTN pe cUPPOAO (+) (Eik. B-5).

TUvdeon kaAwdiov EMOTPOPIC TOU PEUHATOG CUYKOAANGNG

- Tpémel va ouvSeBei 0TO UAIKO UTIO KATEPYATIa ) OTO HETAAAIKO TIAyKO
1oV AUTO aKouuTdel, Goov To Suvatdv T KOVTA OTn cUvdeon umd
£KTENEON. AUTO TO KOAWSIO TIPEMEL va OUVOEDEl OTOV aKPOSEKTN pe
oUppoMo (-) (Eik. B-6).

TONOGETHZH MHNIOY ZYPMATOX (EIK. E)

MPOXZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMOOETHIHEZ
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O IYTKOAAHTHX EINAI
ZBHITOX KAIAMOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
EAETZTE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHIZEIZ XYPMATOZ, TO
ZMIPAA KAl TO ZQOAHNAPAKI EMA®HE THX AAMIMAL ANTIZTOIXOYN
2TH AIAMETPO KAl XTH OYIH TOY XYZIPMATOX MOY OEAETE NA
XPHZIMOMOIHZETE KAl OTI EXOYN TOMOOETHOEI XOXTA. KATA TIX
QAZEIZ EIZATQIHE TOY XYPMATOX, MHN OOPATE MPOZTATEYTIKA
TANTIA.
Avol€te T Orjkn Tou d&ova.
- TomoBetroTe TO MNvio oTov d&ova, S1aTNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU
oUppatog MPog Ta mavw. BeBaiwbdeite ot n pikpy Bdon éAéng tou
oUppaTog eivat TomoBetnuévn otnv eikn omm (1a).
ATENEUOEPWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVEPO/avTIKUNiVEpOUG TiEon Kat
ATTOPAKPUVETE TOV/TOUG amd ToV/Toug KATw KUAivépoug (2a-b).
BeBaiwBeite 4TI To/Ta KAPOLA/a TPOYoSoaiag gival katdMnAo/a mpog
TO XPNOIHOTTOIOVHEVO CUPHaL. (2¢).
- ATENEUBEPWOTE TO OPXIKO MEPOG TOU OUPHATOG KOYTE TNV
mapapgopewpévn  dkpn  opllovtiwg KAl Xwpi¢  UTOAgippaTa.
MeploTPEYPTE TIPOC APIOTEPA Kal BAATE TO APXIKO TURHA TOU CUPHATOC
péoa otov odnyd mélovtag To Katd 50-100mm otov odnyd TNng
ouvdeong Aaumag (2d).
TomoBeTrioTe MAAL Tov/Toug avTIKUAivEpo/avTikuhivépoug pubpuilovtag
v mieon oe evdiapeco emimedo, emaAnBevoTe OTL TOo CUpUA Eival
OWOTA TOTTOBETNHEVO OTO KEVTPO Tou iSlou Tou dgova. (3).
- A@aIpEoTE TO AKPOPUOTIO KAl TO CWANVAPAKIL ETAPHC (4a).
Ewodyete 10 pevpatodimtn oty mpila tpogodoociag, avayte To
OUYKOMNTH, MECTE O MARKTPO AAUIaAg 1 TARKTPO TIPOXWPHHATOG
OUPHATOC TTAVW OTOV TTVAKA EAEYXOU (av UTTAPXEL) KOl AVOPEVETE WOTE
TO apXIKO HEPOG TOL CUPHATOG SlaviovTag 6Ao To ommpdA Byet katd 10-

15¢m amé To UMPOCTIVO UEPOG TNG AAUTTAG. AQHOTE UOTEPA TO TAKTPO.

MPOZOXH! Katd tn SdpKela auUTWV TWV EVEPYEIWV, TO
oUppa Bpioketal UMG NAEKTPIKN TAON KAl UTIOKEITAlL OF
pnxavikr 8uvaun. Mmopsi yia autd, av dev uloBetioete kataAAnha
pétpa, va mpokalécel Kivbuvo nhektpomAniag, Tpavpata kat va
TapAayet NAEKTPIKAG TOEa:
Mnv KateuBUVETE TO Avolypa TNG AAUITAG TTPOG MEPN TOU GWHATOG 0ag.
- Mnv mANGIAZETE TN AApTTa 0T GLAAN.
TomoBeTr|oTe TAAL 6TN AGUTA TO CWANVAPAKL ETAPC KAL TO AKPOPUTIO
(4b).
- EAéy&te OTI TO MpOXWPENHA TOU GUPHATOC Eival OpaNo. PuBpioTe apyika
v Tieon Twv KLAVEpWVY Kal To YPeVAPIoUa Tou Afova Ot TIHEG 600
TO SuvaTOV XapnAGTEPEG, ENéyXovTag 0TI To cUppa Sev YAIOTPA Kat OTt
Kata TV €AEn eV xaAapwvouv ot ENIKEC CUPHATOG AOYW UTTEPBOAIKAC
adpdvelag Tov mmviou.
Koyte tnv dkpn Tou ovppatog mou Pyaivel amd To akpo@uaoto o 10-
15mm.
- K\eiote T Orikn Tou G&ova.

6. ZYTKOAAHZH: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ
SHORT ARC (ZYNTOMO TO=0)

H tén tou olppatog kal amokOAANon ¢ otayovag yivetar Sia
S1adox KWV BPayu-KUKAWHAETWY TNG atxuig Tou cuppatog oto Bubiopa
™MENG (Héxpt 200 popéc To SeutepOAenTo). To eNelBepO pKOG TOU
oUppatog (stick-out) mephapBdavetal kavovikd HeTaguy 5 kat 12 mm.
AvOpakoxaAuBeg kat EAa@pa-Kpap it GAup
- AIAPETPOC XPNOIUOTIOICIHWY CUPUATWV:

0.6 - 0.8mm

(1.0mm - ekdoxry 180A)

(1.0 - 1.2mm - ekSoxr| 220A)

- XpnoIUOTOIROIHO aéPLo: CO, 1 piypata Ar/CO,
Avo&eidwrot xaAuBeg

- AGPETPOC XPNOIUOTIOICIHWY CUPHATWY: 0.8mm

(1.0mm - ekdoxr| 180A kat 220A)

- Xpnotuomolioipo aéplo: iypata Ar/O, 1y Ar/CO, (1-2%)

Aloupivio kat CuSi

- AIAPETPOC XPNOIUOTIOINCIHWY CUPHATWV: 0.8-1.0mm
- Xpnotuomolotpo aéplo: Ar
Mapayspicpévo ocvppa

- AIAPETPOC XPNOIUOTIOICIUWY CUPHATWV: 0.8-1.2mm

(exdoxri T40A, 180A kat 220A)
0.8-0.9mm (exSoxn 115A)
- Xpnotomolotpo aéplo: Kavéva
AEPIO MPOXTAZIAZ
H porj Tou agpiov mpootaciag mpémel va givat 8-14 I/min.

ZYNEPTIKH AEITOYPTIA:

PYOMIZH ZXHMATOZ KOPAONIOY

H puBpion Tou oxripatog tou Kopdoviol yivetat amd to Stakomtn (Eik. C-4)
mou pUBICel TO prKO¢ Tou TOEoL Kat KaBopilel Aomdv Tn peyaAutepn 1
HIKPOTEPN EI0POPA BEPHOKPATiag 0Tn GUYKOAANGN.

Kavovtag avagopd otnv tapméha mou Satibetat otn pnxavry (Ek. F)
pubpiote To SlakdmTn (Eik. C-4) avaloya UE XPNOIHOTOIOUUEVO UNIKO,
oUpua kat aépto. Ta onueia A, B, C, D avtimpoowmelouv KaAA onpeia
£vap&ne yla va oUYKOAOETE O€ S1aQopEG CUVONKES Epyaaiag.

x:ln Kapmolo oxfipa: Inpaivel 0Tt umdpyel xapnAy Beppikn el0popda
OTIOTE N CUYKOAANGON TTPOKUTITEL “Kpud’, pe Aiyn SieioSuon. MeplotpéPte
Se€100TpOPa TO SIAKOTITN Yla va EXETE PEYOAUTEPN BEPUIKN EIGPOPA HE
QMOTENECHA GUYKOANNONG ME PEYAAUTEPN TAEN.

'H:Ll Koilo oyxnupa: Znpaivel o1t umdpxel uPpnAny Beppikn €lopopd
OTIOTE 1 GUYKOAANGON TIPOKUTTTEL TTOAU “Beppny’; pe umepPolikn Sieioduon.
MeploTpéPte Aomdv  apIoTEPOOTPOPA TO SIOKOTITN yla va EXETE
WIKPOTEEN THEN.

PYOMIZH MNAXOYZ

H puBuion tou mayoug yivetat and 1o Sakomtn (Eik. C-3) mou pubpilet
™V 10XV TNG CUYKOAANONG BACEL Tou TTAXOUG TNG Aapapivag Kat mnpeddet
TauTtoxpova TNV TaxuTTa éAENG Kal Tnv moodtnTa PEVHATOC TTOU
petapiBaletal oTo cUPPA TPOCONRKNG.

Kavovtag avagopd otnv tapméla mou Siatibetar otn pnxavr (Ek. F)
puBuiote 1o SakdmTn (EiK. C-3) avdloya pe UAIKO, GUPHQ, aéPLo Kal Tou
TIAXOUG TTOU TIPOKELTAL VO GUYKOMOETE.

XEIPOKINHTH AEITOYPTIA:
T€ XEIPOKIVNTO TPOTIO, N TAXUTNTA TPOPOSOaiag CUPHATOC Kal N Taon
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OUYKOANoNG pubpiovtal EexwptoTtd. O TEPIoTPOPIKOG SlakomTNG (EIK.
C-6) pubHiCel TNV TaxUTNTA TOU CUPHATOC, O TIEPICTPOPIKOG SIAKOTITNG
(Ei. C-7) puBpiCel v TAon ouykOAnong (mou kaBopilel tnv 1oxL
OUYKOANONG Kat emnpedlel To oxrpa Tou kopSoviov).

Kdvovtag avagopd otnv tapméha mou Siatibetal otn pnxavry (Ek. F)
pubpiote

Tou¢ Siakomteg (Eik. C-6 kat C-7) avaloya pe UNIKO, oUppa, a€plo, Kat
TIAXOUG TTOU BENETE VOl GUYKONN OETE.

7.ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPITPA®H THZ AIAAIKAZIAX (p6vo ekdoxn
moAAamAwv Stadikaciwv)

FENIKEZ APXEZ

H ouykdAnon TIG DC givat KatdMnAn yia 6Aoug toug xaAhuPeg avBpaka
XaUNAOU Kal uPnAoU KPAMATOG Kal yia Ta Bapéa pETANA, XAAKO,
VIKENIO, TITAVIO Kal Kpdpatd toug (EIK. H). Ma tn ouykdMnon oe TIG
DC pe nAektpodio otov OO (-) XPNOIHOTIOLETAl YEVIKA TO NAEKTPOSIO
He 2% Anuntpiou (xpwpatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va
AemTUVETAL A§OVIKA TO NAEKTPOSI0 amTd BOAPPAWIO pE AEIQVTIKO EpYaAEio,
BAéme EIK. I, mpoogxovtag n aigur va ivat amoATwg opOKEVTPN WOTE
va ano@evyovtal eKTpomég Tou Tofou. Mpoot€te wote n Agiavon va
Tpaypatomoindei Katd To MKOG Tou nAekTpodiou. H evépyeia autr Ba
enavahapBaveral meplodika avdloya pe tn Xprion kat m ¢Bopd Tou
nAektpodiou fj av To i510 Tuxaia poAvveTal, oEeIdWVETAL i} XPNOIHOTTOLETaL
akatdMnAa. Ma Kald amotéAecpa OUYKOANONG eival avaykaio va
XPNOoTOLETaL N AKPIPBAG SIAHETPOG NAEKTPOSiOU pE TO aKpPIBEG pelpa,
BAéme mivaka (MIN. 5). H kavovikr} mpog€oxr Tou Kepapkol nAekTpodiou
gival 2-3mm Kalt UIopEi va YTACEL £wWE 8 MM YIa YWVIAKEG GUYKOANAOELG.
H ouykOAnon mpaypatomoletat e TNV TN Twv dkpwv tng ouvdeonc.
Ma Aemtd méyn KatdA\nha mpoetolpacpéva (péxpt Tmm mep.) Sev
xpetaletat uhiko mpooBnikng (EIK. L). NMa peyaltepa méxn givat avaykaieg
Bépyeg ouykoMRoews iBlag ovvBeong He TO UAIKO Katepyaciag Kat
KAtaAANAng Stapétpou, pe e8Ik mpoeTolpacia Twv dkpwv (EIK. M). Na
KAAO ammOTEAEOHA GUYKOMNONG, €ival amapaitnTo Ta Tepdyia LNKou va
gival amoAUTwg KabBapd Kal xwpig o&eibio, £Aata, ykpAoa, SIaAUTIKA KATT.

AIAAIKAZIA (EMMYPEYMA LIFT)

PuBpiote 10 pedpa OUYKOMNONG 0TV €MOUUNTA T péOw TOU
mePIOTPOPIKOL Stakomtn C-3 1y C-6,

MpocOopHOOTE TO PEVMA KATA TN OUYKOMNANGCN OTNV TPAYHATIKNA
avaykaio BEPUIKN E10POPA.

- EmalnBevoTe Tn owoTH EKPON| TOL agPiou.

To epmUpeVPA TOU NAEKTPIKOU TOEOU TIPAYHATOTIOIETAL PE TNV EMAPH
Kal TNV amopdkpuvon tou nAektpodiou Bolgpapiov amé 10 LMK
Katepyaoiac. Autdg O TPOTOG EUMUPEVHATOC TIPOKOAED AyOTEPEC
£VOXANOEIC NAEKTPIKNG akTivoBoliag Kal eEAATTWVEL 0TO eAdXIOTO Ta
gykheiopata Bolgpapiov kat T @Bopd Tou NAekTpodiou.

AKOUMTIAOTE TNV AlXH} TOU NAEKTPOSioU TTAVW OTO UNIKO HE ENaPPd
migon.

- INKWOTE APEOWE TO NAEKTPOSIO KATA 2+3 mm EMITUYXAVOVTAG £TOL TO
EUMUPEVHA TOU TOEOU.

H ouokeur} GuyKOANNoNG apxIka mapdyet éva Xapnho pevpa. Meta anéd
HepIKA SeutepOlenta, Ba apyioel va mapdyetal T0 MPOPUBUICHEVO
peUA CUYKOANONG.

Ta va SLaKOYETE T GUYKOAANCN GNKWOTE YPryopa To NAEKTPOSI0 and
TO UAIKO.

8. ZYTKOAAHZH MMA: MEPIFTPA®H THZ AIAAIKAZIAZ (pévo ekdoxn

moAAamAwv Stadikaciwv)

FENIKEZ APXEZ

- Eival avaykaio va avagepBeite oTIC evOEIEEIC TOU KATAOKELAOTH
TIOU AVAYPAPOVTAL TTAVW OTIC CUOKEVAGIEG TWV XPNOIUOTIOIOUHEVWY
nAekTpodiwv Kat mou Seixvouv TN owoTr MTOANKOTNTA Tou NAeKTPOodiou
Kal TO OXETIKO BEATIOTO pevpa.

- To pevpa GUYKOMNNONG TPémel va puBpiletal avdloya pe tn Siapetpo
TOU XPNOIUOTOIOUNEVOU NAEKTPOSIOU Kal Tou TUTIOU CUVSEDNG TToU
TIPOKEITAL VA EKTENETETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIMOTTOIOIHA PEVHA VIO TIG
Sragpopec Stapétpoug nhektpodiou ival:

KABETEG OUYKOMAOEIG 1} opo@rig Ba Tpémel va xpnotlpomolovvTal
XaUNAGTEPQ pELA.

Ta  pNXavikd  XOpaKTNPEIOTIKA NG oUVSEong mou  eKTeAEital
kaBopilovtal, eKTOC amd TNV €MAEYHEVN €VTAON PEVHATOC, Kal amd
TIC AMNEG TIAPAPETPOUG GUYKOAANONG OTwG prkog Togou, Taxutnta
kal Béon ektéeong, SIAUETPOC Kal moldTNTA NAeKTPodiwv (yia tn
OWOTH oLVTHPENON SIATNPEITE TA NAEKTPOSIA HOKPUA armd TNV Lypacia,
uAaypéva oTIG EI8IKEG CUOKEUAGIEG 1} Soxeia).

MPOZOXH:
Avaloya pe Tn pApKa, To €60¢ kal To MAXOG NG EMKAAUYNG Twv
nAektpodiwy, pmopei va Slamotwbolv acTtdbeleg Tou TOEOU OPEINOpEVES
01N 6OvBeon Tou iSlou nAektpodiou.

AIAAIKAZIA

- Awatnpwvtag tn pdoka MMPOXTA XTO NMPOZQMNO, TpiPTe TNV atXur) Tou
NAEKTPOS{OU 0TO UAIKO YA KATEPYACIT EKTEAWVTAG LA Kivnon OTTwG av
avdfete éva omipto. AuTH €ival n Mo owoTth HEBOSOG yia To EUMUPELHA
ToUL TOEoUL.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 nAektpddlo mavw oTo UAIKO, autd Ba
pmopoUoe va BAAPeL TV emKAALYPN KavovTag SUCKONO TO EUMTUPELHA
ToU TO€0U.

- Apéowg PETA TO EUMUPELHA TOU TOEOU, TTPOOTIABNOTE Va S1aTnPr\oETE
Hia améoTacn amo To UAIKG Katepyaoiag avtioTolyn oTn SIGHETPO Tou
XPNOIHOTTOIOUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal S1aTnPROTE AUTH TNV aneoTaon
600 o duvatodv Mo oTabepr| Katd TNV eKTEAEON TNG CUYKOANNONG.
OupunBeite 6Tt N KAion Tou nAekTpodiou oTNV KatevBuvon Mpéwong Ba
mipénel va gival mepimou 20-30 polpwv.

- 310 TéNoG Tou KOpPSOVIOU GOUYKOANNONG @EPTe TNV dKpn Tou
NAekTpodiou ENaPPWG TPOG Ta Tow Ot Oxéon He TNV katevBuvon
TPOWONG, MAVW amd TOV KPATAPA YIA VO EKTEAECETE TN YEUION, OTN
OUVEXEID ONKWOTE ypriyopa To NAeKTPodio amd 1o Pubopa NG
Wote va emrevkBei 0 oprioo Tou TO&ou (OYelg Tou Kopdovioly
OUYKOMNONG - EIK. N).

9.ZYNTHPHZH

A MPOXZOXH!MPIN EKTEAEXETETIZ ENEPTEIEZ XYNTHPHZHE,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX KAl
AMOXYNAEAEMNEOX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
OI ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN
ANOTO XEIPIZTH.

Aapma

- Mnv akoupmdTe Tn Aapma Kat To KaAwS10 TnG og Bepud Koppatia. Auto

Ba pmopoloe va MPOKANETEL TV THEN TWV HOVWTIKWY UAIKWY BéTovtag

YPHYopa T GUOKELN EKTOG AelTopuyiag.

ENéyxete meploSikd TO KpATNHA TNG CWARVWONG Kal TwV CUVSECEWV

agpiou.

e KGBe avTIKATAOTAON TOU TINVIOU CUPHOTOG QUONETE pe Enpd

memeopévo aépa (max 5bar) oto ompdh kat eNéyETe TNV akepaldTNTA

Tou.

- ENéyxETe, TOUNGXIOTOV Hia gopd TNV Npépa, Tn @Oopd Kal 1o CwoTo
HOVTAPIoNA TWV TEPMATIKWY TUNHATWY NG AGUMag: akpo@uaolo,
owAnvapaxt enagic, Slavopéa aepiov.

Tpo@oddtn cvppatog

- ENéyxete ouxva ™ @Bopd twv Kuhivépwv tpogpodoaiac, agaipeite
TIEPIOSIKA TN HETANAIKT OKOVN TTIOU GUYKEVTPWONKE 0TV Tepoxn EAENG
(KOASpol kat oTTPAA 10680u Kat €680u).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NMENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.
A MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAl  ENEMBETE XTO EIQTEPIKO
THZ, BEBAIQOEITE OTI O XYFKOAAHTHI EINAI IBHXITOX KAl
AHOZYNAEAEMENOZ ANO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAL.

. Pelpa cuykéAAnong (A)

@ HAektpodio (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

2.5 60 110

3.2 80 150

4.0 120 180

- Ag mapatnpnBei 6Tl pe ion SIAUETPO NAeKTPOSioU, UPNAEG TIHES
peVHATOC Ba XpnotpomolouvTal yia EMMESEC GUYKOMNITELG, EVW Yiat

dexopevor €leyxor pe NAEKTPIKN TAON oro EOWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH] MmopoUv va TPOKaAé Bapn nAektpomAnéia
ané aueon ema@n B pépn VMO TAon Ka/f Tpavpata oPEINGHEVA O
Gupeon emagn e 6pyava Ge Kivnon.
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- TMeptodikd kal omoodAMOTE PE OLUXVOTNTA, AvANOya HE TN XPrion Kat
MV moodTNTA OKOVNG Tou TIEPIBAANOVTOG, QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOANTI| Kal Q@AIPECTE TN OKOVN TIOU CUYKEVIPWONKE OTO
HeTaoknHaToT, avtiotaon Kat avopBwth pe Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).

- Mn KOTEUBUVETE TOV TIEMECHEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.

KaBapiote teg pe pia moAd amali BovpTtoa 1 KAataAAnAa SIOAUTIKA.

Me Tnv eukaipia EAEYXETE OTL Ot NAEKTPIKEG CUVEEDEIC Eival OQANMOUEVEG

Kat ta Kapmapiopata dev mapouactdlouv BAABEC oTn povwon.

370 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETHOTE TIC TTAAGKEG TOU

OULYKOMNTH opahilovTag péxpt To TéEpua Tig Bideg oTepéwong.

- ATTo@eUYETE QMOAUTWE VA EKTENEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE QVOIKTO

OUYKOMNTA.

A@OU EKTENEOATE TN OLVTAPENON N TNV EMIOKEUN, AMOKATACTAOCTE TIG

OULVSECEIG Kal T KAUMAapiopaTa Omwe HTav oTnv apxrj mPocExovTag

WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €M@ PE PEPN TIOU KivoUvTal 1) TTOU

HImopolv va @tacouv o€ VYNNG Beppokpacies. A£oTe pe TIG Awpideg

6Aoug Toug aywyoug Omwg otnv apxikr Slataén mpooéxovtag va

SlatnpnBolv amoNUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECELG TTPWTEVOVTOG OE

vPnAn Taon amd Tic SeuTEPEVOVTEC OE XaUNAr Taon.

Xpnolpomolote Ohe¢ TIG aubBevTikéc podélec kat Pideg yia va

EavaKAEIOETE TNV KATAOKELN.

10. WASIMO BAABHZ

ZE MEPINTQZH ENAEXOMENHZ ANIKANOMMOIHTIKHE AEITOYPTIAZ THX

MHXANHZ, KAI TIPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAEXO H MPIN NA

AMEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMHPETHIHX EAEMXETE

AN:

- Me 10 yevikd Siakomtn oe «ON» n OxeTikiy Adpma givar avappévn:

oe avtiBetn mepimtwon n BAAPN ouvnBw¢ Ppioketal otn ypauun

TPOPOSOTNONG PEUMATOG (KaAWSIa, TTPIa Kat/ 1 Pioa, ACPANELEC, KATL.).

To kitptvo LED mou onpaivel v emépPaocn tng Beppikig ac@aieiag

Umep iy umo-Tdon H BpaxukuKAWPATOG Sev givat avappévo.

- BeBawwbeite 6Tt mapakohouBRoATe TN OXECNOVOUAOTIKNAG SIGANEWPNG
o€ mepinmTwon eméppaong TNG BEPUOCTATIKNAG TTPOCTATIAG AVAUEVATE
™ QUOIKA YPUEN TNG CUOKEUNG, EMaANBEVOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU
QAVEHIOTAPA.

- EAéy€te TV TAON TNG YPAPMAG av N TIPA gival umepBoAika upnAn 1

XAHNAR 0 CUYKOANNTAG TTOPAHEVEL UTTAOKAPIOHEVOC,.

ENéy€ate 6T Sev epgaviletal Kamolo BpayxukUKAwpa Katd tnv £6060

NG OUOKEUNG: G'aUTH TN TIEPIMTWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEIOHO TOU

aAmpPOOTTOoL.

O1 OUVOEDEIC TOU KUKAWUATOG GUYKOAANONG €XOULV Yivel owoTd, EI8IKA

av n AaBida tou kaAwdiov palag givar mpdypatt cuvdedepévn oTO

KOHPATL KAt Xw PiG TAPEUPBOAT HOVWTIKWV UNIKWV (T1.X. Bepvikia).

To aéplo NG MPOOoTACiaG TTOU XPNOIUOTIOIEITE Eival OWOTO Kal 0Tn

OWoTH MTUOOTNTA.

(RO) |

si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudurad si deconectati-l de Ia reteaua de
alimentare inainte de a inlocui ¢ ii de
sudura pred|spuse la uzura.

R ti latia electrica coresp normelor si legilor in
vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

A WAN

- Nusudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecindtatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace
C bile sa eli gazele de sudura din vecina arcului;
este necesara o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca este utilizata).

POL 0@

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesain lucru
si fata dealte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere
(accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incdltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu 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

P P

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A\

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC
MIG-MAG Sl FLUX, TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI
INDUSTRIAL.

Nota: In textul urmator se va folosi termenul ,Aparat de sudurd” si "Aparat
de sudura multiproces” pentru modelele prevazute pentru sudura MIG-
MAG $I FLUX, TIG, MMA.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum

intensive, se ¢ a un nivel de expunere personala zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
or echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

ZOORO®®

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electr ice pot avea interferente cu unele aparate

medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purta ale acestor ap De trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional.
Nu este asig a cor d cu limitele de baza referitoare la
expunerea umana la (ampurlle electromagnetlce in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a

reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de
sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de

circuitul de sudura.

Sa nuinfasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina

ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.
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Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa
de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. G).

- 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 tare de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curiscridicat 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 inaltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coord sa efectueze
a ea cu instri « p pentru a determina
daca exista un risc si sa poata lua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

exper

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatad
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. podele inclinate, tede, etc.) exista pericolul rasturnarii
aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de
sudura de mai mult de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna
butelia de gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile
accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de
a conecta aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- finlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
troducerea sarmei in role;

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.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc,
realizat special pentru sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz
de protectie CO, sau amestecuri Argon/CO, utilizénd sarme electrod pline
sau cu miez (tubulare).

De asemenea, sunt adecvate pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile
cu gaz Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului si CuSi (brazurd) cu gaz
Argon, utilizand sarme electrod de analizé adecvate piesei de sudat.

De asemenea, se pot folosi sarme cu miez adecvate pentru folosirea fara
gaz de protectie Flux adecvand polaritatea pistoletului la cele indicate de
fabricantul sarmei.

Este deosebit de indicata pentru aplicatii in tamplaria usoara si
tinichigerie, pentru sudura tablelor zincate, high stress (cu limita de
curgere ridicata), inox si aluminiu.

VERSIUNEA MULTIPROCES:

Aparatul de sudura este indicat si pentru sudura TIG in curent continuu
(DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), potrivita
pentru folosirea cu toate otelurile (carbon, slab aliate si inalt aliate) si cu
metalele grele (cupru, nichel, titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar
pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite, cu amestecuri Argon/Heliu.
Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent continuu (DC) cu
electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

CARACTERISTICI PRINCIPALE

MIG-MAG

- Functionare sinergica (automata);

Functionare manuala (doar versiunea 220A);

Timp de ardere final (Burn-back) in functie de viteza sarmei;

Protectie termostaticd;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale cauzate de contactul

dintre pistolet si masa;

Protectie impotriva alimentérilor anormale (tensiune de alimentare

prea ridicata sau prea scazuta);

- Inversarea polaritatii (Sudura Flux) (daca este prevazuta);

TIG (doar versiunea multiproces)

- Amorsare LIFT;

MMA (doar versiunea multiproces)

- Dispozitive hot start si anti-stick presetate;

- Reglare arc-force

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul
de sudurg;

ACCESORII DE SERIE
- pistolet;
- cablu de retur cu cleste de masa;

ACCESORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon;
Carucior (daca este prevazutd);
Masca heliomats;

- Kit Sudura MIG/MAG;

- Kit sudura MMA;

Kit sudura TIG.

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- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

2-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4-  Simbolul S: indicé faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

5-  Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazicg;
3~ : tensiune alternativa trifazica.
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7-

Gradul de protectie a carcasei.

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.

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).

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 depasi 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 :indica 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).

————} : Valoarea sigurantelor cu temporizare previzute pentru

protectie.

Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie

este indicata in capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru

sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placd indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $| CONECTARE.

APARAT DE SUDURA (Fig. B1, B2)
Pe partea anterioara:

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

Panou de control (a se vedea descrierea).

Cablu si pistolet de sudura.

Cablu si borna de retur la masa.

Racord pistolet.

Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
Mufd rapida conectata la racordul pistoletului.

Pe partea posterioara:

8-
9-
10-

Intrerupator general ON/OFF.
Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
Cablu de alimentare.

Pe compartimentul bobinare:

11-
12-

Borna pozitiva (+).
Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1-
2-

3-

Led pentru semnalarea tensiunii retelei.
Led de semnalare a alarmei (interventia termostatului de siguranta,
scurt-circuit intre pistolet si cablul de masa, supra/subtensiune).
v
A  MODALITATEA MIG-MAG SINERGIC:
Reglarea grosimii materialului (putere de sudura).

MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudurd cu indicarea diametrului electrodului
recomandat.

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudura.

5.

MODALITATEA MIG-MAG SINERGIC:

: Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului);

: setare de default.

n

—

L : tensiunea arcului superioara.

: tensiunea arcului inferioara.

MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):
Reglarea arc force (0-100%).

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):

neabilitat.

Selectorul procesului de sudura MIG-MAG, TIG sau MMA (doar
versiunea multiproces).

8 MODALITATEA MIG-MAG MANUAL (doar versiunea 220A):
Reglarea vitezei de alimentare cu sarma.

- MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudura cu indicarea diametrului electrodului
recomandat.

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudura.

MODALITATEA MIG-MAG:

Reglarea tensiunii de sudura;

MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):

Reglarea arc force (0-100%).

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):
neabilitat

INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE
$I CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE

SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Sc

ECHIPAMENT (versiunile de 180A si 220A)
Fig.D
oateti aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele

aferente prezente in ambalaj.

Asamblare cablu de retur-cleste
Fig. D1

Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod
Fig. D2

AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudurd astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire; in acelasi timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi
corozivi, umiditate etc.

La

si

sati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale

aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
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Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati c tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi
intrerupétoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.
NAVAW

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker),
se recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata
ale retelei de alimentare care prezintad o impedanta mai mica de Zmax



=0.2 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-
12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi
conectat (daca este necesar, consultati societatea de distributie).

Stecherul si priza

Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza de retea prevazuta
cu siguranta fuzibila sau intrerupator automat; borna de impamantare
trebuie conectata la conductorul de pamant (galben-verde) al liniei
de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi
pentru sigurantele cu temporizare, alese pe baza curentului nominal
maxim debitat de aparatul de sudura si pe baza tensiunii nominale de
alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate

poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta
prevazut de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de
ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
$I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura

(in mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in
caz contrar, se vor produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept
consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in

locul cablului de retur al curentului de sudurg; acest lucru poate fi

periculos pentru sigurantd si poate da rezultate insuficiente la sudura.

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-MAG

Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului:

max 30 kg.

Butelia cu gaz reincdrcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la

aparatul de sudura: max. 30 kg (doar pentru versiunea 180A).

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz,
interpunand reductorul special furnizat ca accesoriu, pentru cand se
foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/CO,.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din

dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide

supapa buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, cat mai aproape posibil de racordul din executie.

Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontéand duza si tubul de
contact, pentru a-i usura iesirea.

Schimbare polaritate interior Fig. B1
- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudura MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+) (Fig. B-11).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-12).
- Sudura FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-) (Fig. B-12).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-11).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

Schimbare polaritate exterior (doar versiunea multiproces) Fig. B1
- Sudura MIG/MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).
- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Sudura FLUX (fara gaz):
- Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).

- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA TIG

Conectarea la butelia de gaz

- Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand,

daca este necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din

dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide

supapa buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor
orientative de folosire, vezi tabelul (TAB. 5); eventualele reglari ale
efluxului de gaz vor putea fi efectuate in timpul sudurii, actionand
asupra inelului reductorului de presiune. Verificati etanseitatea tevilor
si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotd b
sfarsitul lucrului.

liei de gaz la

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, cat mai aproape posibil de racordul din executie. Acest
cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-6).

Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (+) (Fig. B-5).
Conectati furtunul de gaz al pistoletului la butelie.

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iIN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectatd la
polul pozitiv (+) al generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-)
pentru electrozii cu invelis acid.

Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod (Fig. D2)

Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii
descoperite a electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-5).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, cat mai aproape posibil de racordul din executie. Acest
cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-6).

iNFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. E)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.
VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI $I TUBUL DE CONTACT DE LA
PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL
S| COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT Sl CA AU FOST
CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU
UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.
Deschideti usita compartimentului bobina.
Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a
bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).
- Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de
rola/ rolele inferioara/-e (2a-b).
Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare
sarmei utilizate (2c).
Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformaté printr-o taiere
dreaptd si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti
extremitatea sarmei la intrarea in dispozitivul de avans al sarmei
impingéndu-l pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans al racordului
pistoletului de sudura (2d).
Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o
valoare medie si verificati ca sarma sa fie corect pozitionatd in santul
rolei inferioare (3).
Inl&turati ajutajul si tubul de contact (4a).
Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti
aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de
avans al sarmei pe panoul de comanda (daca este prezent) si asteptati
ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul dispozitivului de avans
al sarmei sd iasd cam 10-15 cm din partea anterioard a bobinei si apoi
eliberati butonul.
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A ATENTIE! in timpul acestor operatii sirma este sub tensiune
electrica si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca
nu se iau masurile de precautie necesare, poate cauza pericole de
electrocutare, rani si declansarea de arcuri electrice:

Nu indreptati gura pistoletului de suduré spre partile corpului.

- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).
Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulatg; calibrati presiunea rolelor
si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va
ca sarma nu aluneca in sant si ca in momentul opririi avansarii nu se
destind firele sarmei din cauza inertiei excesive ale bobinei.

Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutajla 10-15 mm.
Inchideti usita compartimentului bobina.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive

de la varful sarmei in baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda).

Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12

mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - versiunea 180A)

(1.0 - 1.2mm - versiunea 220A)

- Gaz utilizabil: CO, sau amestecuri Ar/CO,

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8mm

(1.0mm - versiunea 180A si 220A)

- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

Aluminiu si CuSi

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0mm

- Gaz utilizabil: Ar

Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.2mm
(versiunea 140A, 180A si 220A)

0.8 - 0.9mm (versiunea de 115A)

- Gaz utilizabil: Niciunul

GAZ DE PROTECTIE

Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 I/min.

FUNCTIONARE SINERGICA:

REGLAREA FORMEI CORDONULUI

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-4) care regleaza
lungimea arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de
temperaturd la sudura.

Consultand tabelul disponibil in aparat (Fig. F) reglati butonul (Fig. C-4)
in functie de material, de sarma si de gazul utilizat. Punctele A, B, C, D
reprezinta puncte bune de pornire pentru a suda in conditii diferite de
lucru.

:‘. Forma convexa: Inseamna ci aportul termic este scazut, deci
sudura este ,rece’, cu putina penetrare; rotiti deci in sens orar butonul
pentru a obtine un aport termic mai mare cu efectul unei suduri cu o
fuziune mai mare.

== Forma concava: inseamna c& aportul termic este ridicat, deci
sudura este prea,calda’, cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar
butonul pentru a obtine o fuziune mai mica.

REGLAREA GROSIMII

Reglarea grosimii se face de la buton (Fig. C-3) care regleaza puterea de
sudurd in baza grosimii tablei si influenteaza, in acelasi timp, viteza de
antrenare si cantitatea de curent transferatd sarmei de aport.

Consultand tabelul disponibil in aparat (Fig. F) reglati butonul (Fig. C-3)
in functie de material, sarma, gazul si grosimea pe care doriti sa o sudati.

FUNCTIONARE MANUALA:

In modalitatea manual, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de
sudura sunt reglate separat. Butonul (Fig. C-6) regleaza viteza sarmei,
butonul (Fig C-7) regleaza tensiunea de sudura (care determina puterea
sudurii si influenteaza forma cordonului).

Consultand tabelul disponibil pe aparat (Fig. F) reglati

butoanele (Fig. C-6 si C-7), in functie de material, sarma, gaz si de grosimea
pe care doriti sa o sudati.

7. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII (doar versiunea
multiproces)

PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si
nalt-aliate si pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (Fig.
H). Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general
electrodul cu 2% de ceriu (banda de culoare gri). Este necesar sé ascutiti
axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi Fig. |, avand grija ca varful
sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca
ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta operatie
va trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului
sau atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau nu
a fost folosit corect. Pentru o sudura buna, este indispensabild folosirea
diametrului exact al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul
(TAB. 5). In mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramica
este de 2-3 mm si poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri
pregatite corespunzator (pana la circa Tmm) nu este necesar material de
aport (Fig. L). Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi
compozitie ca cea a materialului de baza si cu un diametru corespunzator,
cu pregatirea adecvatd a marginilor (Fig. M). Este bine, pentru un bun
rezultat al sudurii, ca piesele sé fie curatate cu grija si sa nu aiba oxizi,
uleiuri, unsori, solventi etc.

PROCEDURA (AMORSARE LIFT)
- Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul butonului C-3
sau C-6;
Adaptati curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.
- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepértarea
electrodului de tungsten de piesa de sudat. Aceasta modalitate de
amorsare provoaca mai putine deranjamente electro-iradiate si reduce
la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.
Sprijiniti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune.
Ridicati imediat electrodul cu 2+3 mm obtinand astfel amorsarea
arcului.
Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupa cateva
momente, va fi debitat curentul de sudura stabilit.
Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

8. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

multiproces)

PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate
pe ambalajul electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corecta a
electrodului si la curentul optim respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu
orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului
este:

(doar versiunea

@ Electrod (mm) -Curent de sudura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

De observat c&, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate
ale curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru
suduri verticale sau peste cap va trebui utilizat un curent inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudura precum
lungimea arcului, viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea
electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati electrozii la loc ferit
de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE:
In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate
manifesta instabilitatea arcului datorita compozitiei electrodului.

PROCEDURA

Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa
de sudat efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit;
aceasta este metoda cea mai corecta pentru amorsarea arcului.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesd; riscati deteriorarea
invelisului, facand dificild amorsarea arcului.

indata dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fata de
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piesa echivalenta cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta
distantd cat mai constanta posibil in timpul efectudrii sudurii; amintiti-
va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de circa
20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudurd, duceti capatul electrodului usor
inapoi fata de directia de avansare, deasupra craterului pentru
efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topitura
pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului de sudura -
Fig. N).

9. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura

Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese
metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante
si scoaterea din functiune a bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

La fiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat
sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica
integritatea acestuia.

Verificati cel putin o data pe zi statul de uzurd si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor
de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si
dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DEINTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, iN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul

sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de

alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice

in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominala este corespunzator;

in caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald

a aparatului de sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: dacd valoarea acesteia este

prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in

acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator;

in special verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv

conectata la piesa fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex.

vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate
corespunzatoare.

(sV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETS MED KONTINUERLIG TRADMATNING FOR BAGSVETSNING
MIG-MAG OCH FLUX, TIG, MMA AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmarkning: | texten som foljer anvdnds termen "Svets" och
"Multiprocess-svets" for modellerna som &r avsedda for svetsning MIG-
MAG OCH FLUX, TIG, MMA.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvindas pa

ett sidkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag om de respektive skyddsa

och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:

I ion och indning”).

AN

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang

garderna

de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct

cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu

piesele in miscare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.
10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curdtiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si

cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact

cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.

Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate

intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de

cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

10. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzdtoare

fran 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.

Sténg av svetsen och koppla fran den fran elnitet innan du byter
ut forsl gsdetaljer pa skarbra .

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer
och sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast ansl till ett matni
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 kontaktglapp.

Svetsa inte pa e eller rorledni som innehaller eller har
innehallit brandfarliga dmnen i vétske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i ndrheten av sadana amnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjalpmedel for ut av svetsgaserna i narheten
av bagen; det dr nodvandigt med en sy isk kontroll for att
bedéma granserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende péd rokens sammansattning och koncentration samt
exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran virmekallor, inklusive solljus (om
den anvénds).

ystem med en neutral

hehsll
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- Anvind en lamplig elektrisk isolering i férhallande till
svetsbranaren, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som finns i narheten (tillgangliga).
Detta gér man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjalp
och klader som forutses for andni ochg att

per eller isoleri tor.

indning”.

bag g.Del 9:1 llation och
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatoren (t.ex. med hjilp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, forutom vid en eventuell anvindning av en
sakerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till

Skydda alltid gonen med sérskilda filter som Gver:

en lagd farlig spa pa mellan tva olika

med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvénd sdrskilda brandskyddskldader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
aven gélla personer i ndrheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sédrskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller

< o

6verstiger 85 dB(A), ar det obli iskt att lamy
i (Tab. 1).
i "@@@@@
- Svetsstro fororsakar  uppkommandet

av elektromagnetlska falt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss
medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en sadan
utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrdade till det omrade
som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
enbart dr avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstimmelse med de grundliggande begréinsningarna
for kli ( ing av elektr gnetiska falti h kan ej
garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa ndra de tva svetskablarna som majligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mdjligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen

Kabeln for aterl till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa niara som méjligt den fog som haller pa att
bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.
Minimiavstand d=20cm (Fig. G).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ér avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt
bruk. Over a Ise med elektr k ibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt kopplade till ett
elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:

- I miljo med o6kad risk for elektrisk stot

- langransande utrymmen

- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en “Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for

elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett viarde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvindigt att en erfaren koordinator utfor
instrumentmatningen for att avgéra om det finns négon risk,
for att kunna anvanda skyddsatgarder som &r Iampllga sa som
indikeras i 7.9 i normen "EN 60974 9: App for bag
Del 9: 1 llation och ind "

A ATERSTAENDE RISKER

TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt
goly, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen
for nagot annat dn vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

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 ovéantade fall (om den anvénds).

Det ar forbjudet att anda hand som
upphéngningsanordning.

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje
maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla I
till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inforning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengérning av rullar, kugghjul eller omrédet under dessa;

- Smodrjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

ingrepp pa trad ens rorliga delar, som

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for gassvetsning som skapats speciellt for
MAG-svetsning av kolstal eller svaga legeringar med skyddsgas av typen
CO, eller blandningar Argon/CO, genom att anvanda fulla elektroder eller
elektroder med kérna (tubulara).

De ar dessutom ldmpliga for MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2 % syre ch aluminium samt CuSi (I6dning) med Argongas, genom
att anvanda elektrodtradar som &r lampliga for stycket som ska svetsas.
Det gar @ven att anvénda lampliga tradar med karna utan skyddsglas av
typen Flux genom att anpassa svetsens polaritet enligt anvisningarna
fran tradtillverkaren.

Den ldmpoar sig sarskilt mycket for tillampningar inom lattare snickeri och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (med
en hdg bgjning), rostfritt stal och aluminium.

VERSIONEN MULTIPROCESS:

Svetsen &r dven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC) med
kontaktaktivering av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stal (kolstal,
laglegerat och hoglegerat) samt tunga metaller (koppar, nickel, titan
och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sarskilda
tillimpningar, med blandningar av argon och kvéve. Den &r ocksa
forberedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda
elektroder (rutila, sura, basiska).
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HUVUDEGENSKAPER

IG-MAG

Synergisk (automatisk) funktion.

Manuell funktion (bara version 220A).

Tradbranningstid pa slutet (Burn-back) beroende pa tradhastigheten.
Termostatiskt skydd.

Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan
brannare och jord.

Skydd mot onormal matning (fér hog eller for lag matningsstrom).
Polaritetsvéxling (Flux-svetsning) (i forekommande fall).

TIG (bara versionen multiprocess)

LIFT-aktivering.

MA (bara versionen multiprocess)

Forinstallda anordningar hot start och anti-stick.
Justering arc-force

Angivelse av rekommenderad
svetsstrommen.

elektroddiameter baserat pa

EDFOLJANDE TILLBEHOR
Brénnare.
Aterledarkabel komplett med jordklamma.

EXTRA TILLBEHOR

3.
IN

Adapter till argonflaska.

Vagn (i forekommande fall).
Automatiskt nedblandande svetsmask.
MIG/MAG svetssats.

MMA svetssats.

TIG svetssats.

TEKNISKA DATA
FORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pad en informationsskylt med

foljande betydelse:

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

2-  Symbol for maskinens inre struktur.

3-  Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

4- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

5-  Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ :trefas véxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspéanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser £10%).

= 1}y - Maximal strém som absorberas av linjen.

- 1,4 Reell matningsstrom.

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spénningstopp pa tomgéang (svetsningskretsen
6ppen).

- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spanning 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 (varden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) overskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom granserna).

- A/NV-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, s6kning efter produktens
ursprung).

10- -——:Vérde for de férdrojda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras

i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning’”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data
maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

ANDRA TEKNISKA DATA:

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- MIG-BRANNARE: Se tabell 2 (TAB. 2)

- TIG-BRANNARE: Se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 4 (TAB. 4)
Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING.

SVETS (Fig. B1, B2)
Pa framsidan:

1-

Kontrollpanel (se beskrivning).

2-  Svetskabel och svetsbrénnare.

3-  Kabel och kldmma for aterledning till jord.

4-  Brannarfaste.

5-  Plus snabbuttag (+) fér anslutning av svetskabeln.
6-  Minus snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
7-  Snabbkontakt ansluten till brannarfastet.

Pa baksidan:

8- Huvudbrytare ON/OFF.

9-  Kontaktdon till réret for skyddsgas.

10- Strémkabel.

Pa utrullningsrullens utrymme:
11- Pluspol (+).
12- Minuspol (-).

OBS! Polva

ling fér FLUX ing (utan gas).

SVETSENS MANOVERPANEL (Fig. C)

1-
2-

7-
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Lysdiod for signalering av forek natspa
Lysdiod for larmsignalering (utlésande av en sdkerhetstermostat,

kortslutning mellan brannare och jordkabel, 6ver-/underspanning).

A4
"™ FUNKTIONSLAGE MIG-MAG SYNERGISK:
Justering av materialtjocklek (svetseffekt).

- FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):

Justering av svetsstrom med angivelse av rekommenderad
elektroddiameter.

FUNKTIONSLAGE TIG (bara version multiprocess):

Justering av svetsstrom.
FUNKTIONSLAGE MIG-MAG SYNERGISK:

: Justering av svetsfogen (bagens langd).
b : standardinstalining.

:nedre bagspanning.

ovre bagspanning.

FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):
Justering av arc force (0-100%).

FUNKTIONSLAGE TIG (bara version multiprocess):

inte aktiverad.

Viljare for svetsprocess MIG-MAG, TIG eller MMA (bara version
multiprocess).

8 FUNKTIONSLAGE MIG-MAG MANUELL (bara version 220A):
Justering av tradmatningens hastighet.

- FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):

Justering av svetsstrom med angivelse av rekommenderad
elektroddiameter.

LAGE TIG (bara version multiprocess):

Justering av svetsstrom.

FUNKTIONSLAGE MIG-MAG:

Justering av svetsspanning.

FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):

FORCE "7| Justering av arc force (0-100%).

FUNKTIONSLAGE TIG (bara version multiprocess):
ej aktiverad.



5.INSTALLATION

A VARNING! UTFOR ALLA ATGARDER FOR INSTALLATION
OCH ELANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN MATNINGSNATET.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN,
KVALIFICERAD PERSONAL.

UTFORANDE (versioner pa 180A och 220A)
Fig.D
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i forpackningen.

Montering av aterledarkabel-klamma
Fig. D1

Montering av svetskabel-elektrodhallare
Fig. D2

SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats s att det inte finns hinder vid in-
och utgangen for klluften. Forsékra dig samtidigt att inget ledande amm,
fratande angor, fukt osv. sugs in.

Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig
béarkraft for vikten for att undvika att den vélter eller flyttas
pa ett farligt vis.

ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att
uppgifterna pa svetsens markplat 6verensstimmer med spanningen
och nétfrekvensen som finns tillgénglig pa installationsplatsen.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning

ansluten till jord.

For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvanda

differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar
vi att man utfér anslutningen av svetsen till ndtspanningens
granssnittspunkter som har en impedans under Zmax = 0.2 ohm.
Svetsen uppfyller inte kraven i normen I[EC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillforselnat, &r det installatérens eller
anvéndarens skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid
behov, kan man konsultera distributionsnatet).

Kontakt och uttag

Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sékring eller automatisk
strombytare. Den sérskilda jordningsterminalen maste anslutas till
jordledningen (gulgrén) i matningslinjen. Tabell 1 (TAB.1) innehaller
de véarden som rekommenderas i Ampere for tréga sékringarna i den
valda linjen enligt den maximala nominella strommen som svetsen
tilhandahaller och enligt den nominella matningsspanningen.

VARNING! Om man inte fdljer reglerna ovan, blir

tillverkarens sdkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket
leder till allvarliga risker for personer (t ex. elektrisk stot) och
materiella skador (t ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VARNING! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR,
SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN STROMNATET.

Tabell 1 (TAB. 1) innehdller de virden som rekommenderas fér

svetskablarna (i mm?) enligt svetsens maximala tillférda strom.

Vidare:

Svetskablarnas kontaktdon ska dras at ordentligt i snabbkopplingarna

(i forekommande fall) for att garantera perfekt elektrisk kontakt. Annars

kommer dessa kontaktdon att 6verhettas, vilket leder till att de forstors

och fungerar daligt.

- Anvand sé korta svetskablar som majligt.

- Undvik att anvanda metallkonstruktioner som inte utgor en del av
detaljen som bearbetas istallet for svetsstrommens aterledarkabel
eftersom det kan utgora en fara for sakerheten och ge otillfredsstéllande
svetsresultat.

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

Anslutning till gasbehall. (om den inds)

Laddbar gasbehéllare pa vagnens stédplan: max 30 kg.

Gastub som kan laddas pa svetsens stodyta for gastub: max 30 kg (bara

for version 180A).

- Skruva fast tryckreglerventilen (*) vid gasbehallarens ventil genom att
anvénda reduceraren som tillhandahélls som tillbehér da du anvander
Argon-gas eller en blandning Argon/CO,.

- Anslut gasens inloppsledning till reduceraren och dra &t strappen.

Lossa pa tryckreducerventilens justeringsskruv innan du Oppnar

behallarens ventil.

(*) Tillbehor som kopes separat om den inte ingar med produkten.

Anslutning av returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbénken som
den star pa, sa néra fogen som utférs som mojligt.

Svetsbrannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket
och kontakthylsan for att underlatta tillforseln.

Polari axling pa insid

g Fig. B1
- Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut brannarens kabel till den réda klamman (+) (Fig. B-11).
- Anslut klammans aterledarkabel till snabbuttaget minus (-) (Fig.
B-12).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut brannarens kabel till den svarta klamman (-) (Fig. B-12).
- Anslut kldmmans aterledarkabel till snabbuttaget plus (+) (Fig. B-11).
- Stang luckan till upprullningsrullens utrymme.

P

Polari ling pa (bara version multiprocess) Fig. B1
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut brannarens kabel till brannarfastet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till snabbuttaget plus (+) (Fig. B-5).
- Anslut klammans &terledarkabel till snabbuttaget minus (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut brannarens kabel till brénnarféstet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till snabbuttaget minus (-) (Fig. B-6).
- Anslut kldmmans aterledarkabel till snabbuttaget plus (+) (Fig. B-5).

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET TIG

Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att lagga dit det
avsedda reducerstycket som medféljer som tillbehor, om nédvéndigt.
Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande
klamman.

- Lossa pa tryckregulatorns justerring innan gasflaskans ventil 6ppnas.
Oppna gasflaskan och justera gasflédet (I/min) i enlighet med de
referensvarden som géller for tillampningen, se tabellen (TAB. 5). Det
gar dven att utfora justeringar pa gasflodet under svetsningen genom
att skruva pa tryckregulatorns justerring. Kontrollera tatheten pa ror
och kopplingar.

OBSERVERA! Se till att alltid stanga gasflaskans ventil efter
arbetets slut.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet
som det ligger pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende
fogen som mojligt. Denna kabel ska anslutas till kldmman som har
symbolen (-) (Fig. B-6).

Brénnare
- Satt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (+) (Fig. B-5).
Anslut brannarens gasror till gasflaskan.

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA

Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol
(+), med undantag for elektroder med sur beldggning som ska anslutas
till minuspolen (-).

Anslutning av kabel-elektrodhallare (Fig. D2)

P& anden finns det en speciell kldmma som anvénds for att dra at
elektrodens fria del. Denna kabel ska anslutas till klimman som har
symbolen (+) (Fig. B-5).
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Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet
som det ligger pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende
fogen som mdojligt. Denna kabel ska anslutas till kiimman som har
symbolen (+) (Fig. B-6).

LADDNING AV TRADRULLE (Fig. E)

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR

ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV TRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH

SKARBRANNARENS ~KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN

TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT ANVANDA, SAMT ATT

DE AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA

SKYDDSHANDSKAR.

Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens dnde uppat, forsakra er om

att haspelns drivtapp &r korrekt placerad i det fér detta avsedda hélet

(1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den

nedre rullarna/rullen (2a-b).

- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for

den trad som anvands (2c).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rérelse

och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in tradénden

i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i skarbrannarens

anslutning (2d).

- Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett

mellanvérde, kontrollera att trdden ar korrekt placerad i den undre

rullens skara (3).

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

- Stick in stickproppen i ndtuttaget, satt igdng svetsen, tryck pa knappen
pa skdrbrannaren eller pa knappen foér frammatning av trdd pa
kontrollpanelen (om sadan finns) och invénta att tradanden passerar
genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm frén den framre delen
av skdrbrannaren, slapp sedan knappen.

VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk

spanning och &r utsatt for mekanisk belastning; om man
inte vidtar de nodvandiga forsiktighetsatgarderna finns det risk
for elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig tandning av
elektriska bagar:

- Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Lat inte skarbrannaren komma i nérheten av gastuben.

Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skdrbrannaren (4b).

- Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga varden. Forsakra er om att
traden inte glider i skaran och att den trad som &r rullad pa rullen inte
blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora troghet.

- Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-

15 mm.

Stang utrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

SHORT ARC (KORT BAGE)

Tradens smaltning och frankoppling fran droppen sker via de

efterfoljande kortslutningarna av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200

ganger per sekund). Den fria ldngden av traden (stick-out) dr normalt

mellan 5 och 12 mm.

Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas: 0,6 -0,8 (1,0 mm - version 180A)
(1,0- 1,2 mm - version 220A)

- Gas som kan anvandas: CO, eller blandningar av Ar/CO,

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvéndas: 0,8 mm

(1,0 mm - version 180A och 220A)

- Gas som kan anvandas: blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium och CusSi

- Traddiameter som kan anvandas: 0,8-1,0mm
- Gas som kan anvandas: Ar
Rortrad

- Traddiameter som kan anvandas: 0,8-12mm

(version 140A, 180A och 220A)
0,8-0,9 mm (version pa 115A)

- Gas som kan anvandas: Ingen

SKYDDSGAS
Skyddsgasens flode ska vara 8-14 I/min.

SYNERGISK FUNKTION:

JUSTERING AV SVETSSTRANGENS FORM

Svetsstrangens form justeras med hjalp av ratten (Fig. C-4), vilken inverkar
pé bagens langd och faststéller saledes om svetsningen ska tillféras mer
eller mindre varme.

Hanvisa till tabellen som ar tillgénglig pa maskinen (Fig. F) for att stélla in
ratten (Fig. C-4) baserat pa material, trad och gas som anvénds. Punkterna
A, B, C, D representerar bra utgangspunkter for att svetsa under olika
arbetsforhallanden.

== Konvex form: Betyder att varmetillforseln &r lag och att svetsningen
ar "kall” med lag genomtréangning. Vrid ratten medurs for att erhalla en
hogre varmetillforsel och en svetseffekt med mer smalt material.

\Hé- Konkav form: Betyder att varmetillforseln ar hog och att
svetsningen &r for "varm” med for hog genomtrangning. Vrid ratten
moturs for att erhélla mindre smalt material.

INSTALLNING AV TJOCKLEKEN

Tjockleken stélls in med ratten (Fig. C-3), vilken justerar svetseffekten
baserat pa platens tjocklek och inverkar samtidigt pa matningshastigheten
och mangden strom som &verfors till svetstraden.

Hanvisa till tabellen som &r tillganglig pa maskinen (Fig. F) for att stélla
in ratten (Fig. C-3) baserat pa material, trad, gas och tjockleken som ska
svetsas.

MANUELL FUNKTION:

I manuellt lage justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen
separat. Ratten (Fig. C-6) justerar tradhastigheten och ratten (Fig C-7)
justerar svetsspanningen (som faststéller svetseffekten och paverkar
svetsfogens form).

Hanvisa till tabellen som ér tillganglig pa maskinen (Fig. F) och stall in
rattarna (Fig. C-6 och C-7) baserat pa material, trad, gas och tjocklek som
ska svetsas.

7.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET (bara version
multiprocess)

HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla Iaglegerade och hoglegerade kolstéltyper
samt till tunga metaller sdsom koppar, nickel, titan och deras legeringar
(Fig. H). For TIG DC-svetsning med elektroden vid minuspolen (-) anvands
i allmédnhet en elektrod med 2 % cerium (gratt félt). Tungstenelektroden
ska slipas axialt med en slipskiva, se Fig. |, sa att man erhaller en spets som
ar helt koncentrisk for att undvika avvikelser av bagen. Det &r viktigt att
utféra slipningen i elektrodens langdriktning. Denna atgérd ska upprepas
regelbundet baserat p& hur ofta elektroden anvands och hur sliten den
ar samt varje gang den oavsiktligt har fororenats, &r oxiderad eller har
anvants pa fel satt. For ett tillfredsstallande svetsresultat ar det nédvandigt
att noggrant folja exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabell
(TAB. 5). Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket ar 2-3
mm och kan uppna 8 mm fér vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom sméltning av fogens kanter. For tunna
detaljer som forberetts pa lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krévs inget
extramaterial (Fig. L). For tjocka detaljer ar det nédvandigt att anvanda
stavar av samma materialsammansattning och med lamplig diameter
samt forbereda kanterna pa lampligt sétt (Fig. M). For ett tillfredsstéllande
svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengors noga och ar fria fran
oxidation, olja, fett, [6sningsmedel osv.

FORFARANDE (LIFT-AKTIVERING)
- Justera svetsstrommen till 6nskat varde med hjélp av ratten C-3 eller
C6.
Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska varmetillférsel
som behovs.
Kontrollera att gasflodet ar korrekt.
Den elektriska bagen tdnds nar tungstenelektroden kommer i kontakt
och sedan tas bort fran detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt
orsakar farre storningar pga. elstralning och minimerar inférande av
tungsten och elektrodens slitage.
Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett ltt tryck.
- Lyft omedelbart elektroden 2+3 mm for att aktivera bagen.
I borjan levererar svetsen reducerad strom. Efter en stund levereras den
installda svetsstrommen.
- For att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp fran detaljen.
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8. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET (bara version

multiprocess)

HUVUDPRINCIPER

- Det &@r nodvéndigt att folja tillverkarens anvisningar som anges pa de
anvanda elektrodernas forpackning for korrekt polaritet pa elektroden
och optimal strémstyrka.

Svetsstrommen ska justeras baserat p& den anvédnda elektrodens
diameter och typen av svetsfog som man vill &stadkomma. Till exempel
kan foljande stromvarden anvandas for elektrodernas olika diametrar:

UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar under

spanmng kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt

kt med k ter under s och/eller skador p.g.a.

@ Elektrod (mm) i Svetsstréom (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Anmark att vid samma elektroddiameter ska man anvanda hogre
stromvarden for plana svetsningar, medan lagre stromvarden ska
anvandas for svetsningar i vertikalt eller upp och nedvant lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis p& den valda
stromstyrkan, men &ven péd svetsparametrarna, sasom baglangd,
svetshastighet, svetsposition, elektroddiameter och elektrodkvalitet
(for korrekt forvaring ska elektroderna hallas pa avstand fran fukt,
skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

OBSERVERA!
Bégen kan vara instabil pa grund av elektrodens sammanséttning, vilken
beror pa elektrodens mérke, typ och tjockleken pa beldggningen.

FORFARANDE

- H&ll masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot
detaljen som ska svetsas med en rorelse som ndr man tander en
tandsticka. Detta &r den mest korrekta metoden for att aktivera bagen.
OBSERVERA! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada
beldaggningen och forsvara aktiveringen av bagen.

- Sa snart som bagen aktiveras ska du foérsoka halla ett avstand till

detaljen som ar lika stort som diametern pa den anvéanda elektroden

och bibehalla detta avstdnd s& konstant som mgjligt hela tiden

som svetsningen utférs. Kom ihag att elektroden ska lutas at

frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader.

I slutet av svetsfogen ska elektrodens dnde flyttas tillbaka en liten bit i

forhallande till frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att utfora

fyliningen. Lyft sedan elektroden snabbt ur smaltbadet sa att bagen

slacks (svetsfogens aspekter - Fig. N).

9. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

Skéarbrénnare

- Undvik att placera skdrbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skarbrannaren kommer
snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar

haller tatt.

Varje géng ni byter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan med

torr tryckluft (max. 5bar) for att kontrollera att den ar hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skdrbrannarens yttre
delar inte ar utslitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och
avldgsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingdende/utgaende tradledare).

EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST

direkt k kt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig milj6.Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
ldmpliga l6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt

4tdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen dr 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan né héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.
Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
shickeridelarna.

10. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA

FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN

OM DETTA INTE HJALPER.

Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan

lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,

véagguttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot Gver

eller underspanning eller kortslutning inte har utlosts.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras.
Om termostatskyddet utléses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt
satt. Kontrollera att fldkten fungerar.

- Kontrollera ndtspanningen: om vérdet ér for hogt eller for lagt blockeras

svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sé ar

fallet maste felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda,
sarskilt att klamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste
vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen ar av rétt typ och att den tillfors i ratt
mangd.
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(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJ S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENY PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI.
Pozndmka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,Svarecka” a
»Multiprocesova svarecka” pro modely uzptisobené pro svarovani MIG-
MAG A FLUX, TIG, MMA.

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svarovaciho 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 muze byt za danych okolnosti

nebezpeéné.

Pfipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi

byt provadény pfi vyp é ar im pFistroji, od

elektrického rozvodu.

- Pted vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte

i pFistroj a odpojte jejz i sité.

Vykonejte elektrickou i laci v ladu s platny

zakony pro zabranéni Grazam.

Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu

systému s uzemnénym nulovym vodicem.

Ujistéte se, Ze je napajeci ka fadné pfipoj k oc

zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostiedi

nebo za desteé.

- Nepouzivejte kabely s p
spoji

- Za pif y

plnéni provadet pFi vy

napajeciho rozvodu.

Ve /AN

- NesvaFujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

POJ

i predpisy a

h

izolaci nebo s uvolnénymi

ti jed kv k i ih,

i se musi operace
im pFistroji, odpojeném od

bsahuji nebo obsahovaly zapalné | é nebo plynné produkty.
- Vyhnete se ¢innosti na matenalech vyastenych chlorovymi
poustédly nebo v blizkosti ji ych latek.

Nesvaru;te na zasobnicich pod tlakem.

Odstraiite z pracovniho prostoru vsechny zéapalné latky (napft.
drevo, papir, hadry, atd.).

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné ice vyzaduji

shodé s normou UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizk blouku, a to p stinidel nebo neodrazivych
zavésu.

Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
svafovani hod denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
hodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

LOORO®®

- Prichod svafrovaciho proudu zpusobuje
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

vznik

Elektr icka pole ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakert, respiratorl, kovovych
protéz apod.).

Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni viiéi nositelim
téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti
svarovaciho pfistroje.

Tento svafovaci pfFistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém
prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruceno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vii

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarovaci kabely spolecné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvafovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

PFipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

- Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
pirat se o néj (i alni vzdal 50cm).

Nenechavat fer ické predméty v blizl

obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. G).

£\

i svafovaciho

- Zafizeni tfidy A:
Tento svafovaci pfFistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v

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 ,,Odburnym vedoucim” a

vyk zdé v pfit i osob vyskolenych pro zasahy

systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.
Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné vzdalenosti
od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

POL0®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci viéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym castem,
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izolaénich koberci.

Pokazdé si chraiite o¢i 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.

F 2

pfislusny ock y ny odév (ktery je ve

v ych pfipadech.
MUSI byt prijaty 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 svarovani zakazano.
MUSI byt zakazano svarovani operatorem 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 svafovacimi plstoleml, s hodnotou, ktera mize
dosah dvojnasobku pfip meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pristroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeé¢i rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9
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normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistéte svarovaci ptistroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpowdajla dané hmotnosti; v opaéném pripadé
(napf. na nakloné p é podl| atd.) existuje nebezpeci

prevracem.

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pistroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné p i, (napf. rozmr ani potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svarecky vice nez jednim
operatorem je nebezpeéné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE Tlakovou lahev s plynem
(pouziva-li se) vidy d i prostiedky uréenymi k
zabranéni jejiho nahodného padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
véechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manuélni zasah na pohyblivych souéastech
podavace dratu, napftiklad:

- Vymeéna valecka a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecka;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valecki, ozubenych pievodu a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pievodu.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svafovani MAG uhlikovych oceli nebo oceli
s nizkym stupném slitin v ochranném plynu CO, nebo smési argon/CO,
s pouzitim pInych nebo dutych elektrodovych drati (trubicek).

Tyto svafovaci pfistroje jsou déle vhodné pro svafovéani MIG nerezovych
oceli plynem argon + 1+2 % kysliku, hliniku a CuSi (pajeni) plynem argon
s pouzitim elektrody, jejiz slozeni je vhodné pro svarovany dil.

Déale umoznuji pouziti dutych dratd vhodnych pro pouziti bez
ochranného plynu Flux, a to pfizplisobenim polarity svafovaci pistole
pokyndm vyrobce dratu.

Jsou mimofadné vhodné pro aplikace na lehkych konstrukcich a
karoseriich, pro svafovani pozinkovanych plech(, pro svafovani dil high
stress (s vysokym stupném tnavy), pro svafovani nerezové oceli a hliniku.
MULTIPROCESOVA VERZE:

Svarecka je uzpusobena pro svafovani TIG se stejnosmérnym proudem
(DC) se zapalenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) viech druh oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tézkych kovi (méd,
nikl, titan a jejich slitiny) v ochranném plynu, kterym je cisty Ar (99,9
%), nebo ve smési argon/helium u specialnich pouziti. Je uzptsobena
také pro svafovani elektrodou MMA jednosmérnym proudem (DC)
obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

HLAVNi CHARAKTERISTIKY

MIG-MAG

Synergicka cinnost (automatickad).

Manudlni ¢innost (pouze verze 220A);

- Doba dohofteni (Burn-back) v zavislosti na rychlosti dratu.

Termostaticka ochrana.

Ochrana proti nahodnym zkrattim, zptisobenym stykem mezi svafovaci

pistoli a ukostienim.

- Ochrana proti poruchovému napajeni (pfilis vysoké nebo pfilis nizké
napéti).

- Zména polarity (Svafovéni Flux) (je-li souéasti).

TIG (pouze multiprocesova verze)

- Zapéleni LIFT.

MMA (pouze multiprocesova verze)

- Prednastavend zafizeni Hot start a Anti-stick.

- Nastaveni Arc-force.

- Udaj o priméru elektrody, kterd je doporucena v zavislosti na
svafovacim proudu.

STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- svafovaci pistole;
- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- adaptér pro plynovou lahev s argonem;
- vozik (je-li soucasti);

samozatmivaci kukla;

sada pro svafovani MIG/MAG;

- sada pro svafovani MMA;

- sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nésledujici:

Obr.A

1-  Pfislusnd EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci stroji pro
obloukové svarovani.

2-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

3-  Symbol preduré¢eného zplisobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucésti).

5- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické Udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje

(povolené mezni hodnoty +10%).

= 1 1nax - Maximalni proud absorbovany vedenim.

- |, Efektivni napdjeci proud.
8- Vlastnosti svarovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprézdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- /U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodévany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muize svafovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadtuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktorti pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zUstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi).
- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilli, vyhledavani pavodu
vyrobku).

10- —— : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani.

Pozndmka: Uvedeny pfiklad Stitku méa pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty

technickych Gdajd vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE PARAMETRY:

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 2 (TAB. 2).
- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 3 (TAB. 3).

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4).
Hmotnost svaiecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECKY
KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY.

SVARECKA (obr. B1, B2)
Na pfedni strané:
1-  Ovladaci panel (viz popis).
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2-  Svarovaci kabel a svafovaci pistole.

3-  Zemnici kabel se zemnici svorkou.

4-  Pripojka svafovaci pistole.

5-  Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
7-  Zastreka pro rychlé piipojeni, pfipojena k pfipojce svafovaci pistole.

Na zadni strané:

8- Hlavni vypinac ON/OFF (ZAP/VYP).
9-  Konektor trubky ochranného plynu.
10- Napajeci kabel.

Na prostoru pro odvije¢ dratu:

11- Kladna svorka (+).

12- Zaporna svorka (-).

POZN.: Zména polarity pro svafovani FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (obr. C)
1- LED signali i sitového napéti.
2- LED signalizace alarmu (zésah bezpecnostniho termostatu, zkrat
mezi svafovaci pistoli a zemnicim kabelem, prepéti/podpéti).
v
3- ™i™ SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:
Nastaveni tloustky materidlu (svafovaciho vykonu).

- REZIM MMA (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni svafovaciho proudu s uvedenim doporuceného priméru
elektrody.

REZIMTIG (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni svafovaciho proudu.
4- SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:

g

= : Nastaveni svaru (délky oblouku).

e pFil

— :vychozi nastaveni.
— :spodni napéti oblouku.

= : horni napéti oblouku.

REZIM MMA (pouze multiprocesova verze):
Nastaveni Arc-force (0-100 %).
REZIM TIG (pouze multiprocesové verze):
neni aktivovan.

5- Voli¢ procesu svafovani MIG-MAG, TIG nebo MMA (pouze
multiprocesova verze).

6- 8 MANUALNI REZIM MIG-MAG (pouze verze 220A):
Nastaveni rychlosti podéavani dratu.

- REZIM MMA (pouze multiprocesové verze):

Nastaveni svafovaciho proudu s uvedenim doporuceného praméru
elektrody.

REZIM TIG (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni svafovaciho proudu.
7- REZIM MIG-MAG:
Nastaveni svafovaciho napéti;
REZIM MMA (pouze multiprocesova verze):

RCEZO Nastaveni funkce Arc force (0-100 %).
REZIM TIG (pouze multiprocesova verze):
neni aktivovan.

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE
SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

PROVEDENI (verze od 180A do 220A)
Obr.D
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu - klesti
Obr. D1

Montaz svafovaciho kabelu - drzaku elektrody
OBR.D2

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti
otvor( pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do
vzdélenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste predesli
jeho pfevraceni nebo nebezpecnym presuniim.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napéjecimu systému

s uzemnénym nulovym vodicem.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové

relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeci sité s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.2 ohm.

Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pii pripojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potifeby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastrcku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka musi
byt pfipojena k zemnicimu vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho vedeni. V
tabulce 1 (TAB. 1) uvadime doporuc¢ené hodnoty pomalych pojistek v
ampérech; tyto hodnoty byly zvoleny na zakladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodévaného svafovacim pfistrojem a jmenovitého
napajeciho napéti.

idal

UPOZORNENI! Nerespel i vyse ych p

bude mit za nasledek neuéinnost bezpeénostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym ohroz osob
(napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napft. pozar).

PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NIiZE UVEDENYCH
PRIPOJENI SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ

ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci

kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim

pristrojem.

Dale plati:

Zasroubujte konektory svafovacich kabelli az na doraz do zasuvek

umozhujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvadli zajisténi

dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢ném piipadé bude dochézet

k prehfivani samotnych konektorGd s jejich naslednym rychlym

opotiebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledk(im svafovani.

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize naloZzit na opérnou plochu voziku:
max. 30 kg.

- Tlakova ldhev na plyn, kterou Ize nalozZit na opérnou plochu svafovaciho
pristroje uréenou k jejimu ulozeni: max. 30 kg (pouze verze 180A).

- Zasroubujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakové lahve s plynem a
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v pfipadé pouziti plynu Argon nebo smési Argon/CO,mezi né vlozte
piislusnou redukci dodanou formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci
pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve s plynem povolte kruhovou matici
regulace reduktoru tlaku.

(*) Pislusenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano

s vyrobkem.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tieba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Svarovaci pistole
Pripravte ji pro zahjeni podavéni dratu demontézi trysky a kontaktni
trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

Vnitini zména polarity - obr. B1
- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachézi odvije¢ dratu.
- Svafovani MIG/MAG (s plynem):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢ervené svorce (+) (obr. B-11).
- Pripojte zemnici kabel klesti do zdporné zasuvky (-), umoznujici
rychlé pfipojeni (obr. B-12).
- Svafovéni FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k cerné svorce (-) (obr. B-12).
- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé
pfipojeni (obr. B-11).
- Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ drétu.
Vnéjsi zména polarity (pouze multiprocesova verze) - obr. B1
- Svafovani MIG/MAG (s plynem):
Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).
Pripojte zastr¢ku umoznujici rychlé pripojeni (obr. B-7) do kladné
zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-5).
Pfipojte zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoziujici
rychlé pfipojeni (obr. B-6).
- Svafovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).
- Pripojte zastr¢ku umoznujici rychlé pripojeni (obr. B-7) do zaporné
zasuvky (-), umoznuijici rychlé pripojeni (obr. B-6).
- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé
pfipojeni (obr. B-5).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé
pouziti plynu argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, ktera je dodana
formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci

pasku z vybavy.

Pred otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace

reduktoru tlaku.

- Oteviete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle
orienta¢nich Udajdi pouZiti, viz tabulka (TAB. 5); piipadna nastaveni
odtoku plynu mohou byt provedena béhem svafovani, a to
prostiednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte tésnost
hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil
plynové lahve.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel
je tieba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-) (obr. B-6).

Svarovaci pistole
- Zasunte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (+) (obr.
B-5). Zapojte plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA

Téméi viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému poélu (+)
zdroje; pouze ve vyjime¢nych piipadech - u kyselych elektrod - se
pfipojuji k zdpornému poélu (-).

Pfipojeni svafovaciho kabelu - drzaku elektrody (obr. D2)
Na jeho konci je upevnéna speciélni svérka slouzici k sevieni obnazené
Casti elektrody. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené

symbolem (+) (obr. B-5).

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel
je tieba piipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (-) (obr. B-6).

NALOZENI CIVKY S DRATEM (Obr. E)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH
S NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI
PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU
A KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU
A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE
NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE
RUKAVICE.
Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.
- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, ze je unaseci kolik
navijedla spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).
Uvolnéte pfitlacné/y vélecky/vélecek a oddalte je/jej od spodnich/ho
valecki/u (2a-b).
- Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu dréatu
(2¢).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym
fezem, bez okraji; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a
navlecte konec dratu do vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm
jeho délky do vodice dratu ve spoji na svafovaci pistoli (2d).
Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho  valeckii/u nastavenim
primérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné
umistén ve zlabu spodniho véle¢ku (3).
Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).
Zasunte zastrcku svafovaciho pristroje do napéjeci zasuvky, zapnéte
svafovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svarovaci pistole nebo tlacitko
posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte na vyudsténi
dratu v délce 10-15 cm ze piedni ¢asti svafovaci pistole po jeho
prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

' UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod

= pétim a je vy mechanickému namahani; proto by
pfi nedostateénych ochrannych opatienich mohlo dojit ke vzniku
nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k zapaleni
elektrickych oblouk:

- Nesmérujte svafovaci pistoli vii¢i ¢astem téla.

- Nepiiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci
pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecklt a
brzdéni navijedla na minimalni moZnou uroven a zkontrolujte, zda drat
neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni
zavitd dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vy¢nivajiciho z hubice, na délku 10-15

mm.

Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem néslednych zkratd

na hrotu dratu v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu

(stick-out) je obvykle v rozmezi od 5 do 12 mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Prlmér pouzitelnych drat: 0,6-0,8 mm (1,0 mm - verze 180A)
(1,0-1,2 mm - verze 220A)

- Poutzitelny plyn: CO, nebo smési Ar/CO,

Nerezavéjici ocele

- Prameér pouzitelnych drat:

- Poutzitelny plyn:

0,8 mm (1,0 mm - verze 180A a 220A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

Hlinik a CuSi

- Prlmér pouzitelnych drat: 0,8-1,0mm
- Poutzitelny plyn: Ar
Duty drat

0,8 - 1,2 mm (verze 140A, 180A a 220A)
0,8-0,9 mm (verze 115A)
Zadny

- Praimér pouzitelnych dratu:
- Poutzitelny plyn:

OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.
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SYNERGICKA CINNOST:

NASTAVENI TVARU SVARU

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace
(obr.C-4), ktery nastavuje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi
pfisun svafovaciho tepla.

Vychézejte z tabulky dostupné ve stroji (obr. F) a nastavte oto¢ny ovladac
(obr. C-4) v zavislosti na pouzitém druhu materidlu, dratu a plynu. Body
A, B, C, D predstavuji dobré vychozi body pro svafovani v riznych
pracovnich podminkach.

x:.- Konvexni tvar: Poukazuje na to, ze dochazi k nizkému pfisunu
svafovaciho tepla, a proto je svar,studeny’, se slabym priinikem; otacejte
otoc¢nym ovladacem ve sméru hodinovych rucicek pro vétsi pfisun tepla;
vysledkem bude svafovani s vyssim tavenim.

A Konkavni tvar: Poukazuje na to, ze dochazi k vysokému pfisunu
svafovaciho tepla, a proto je svar ,horky’, s nadmérnym pranikem;
otacejte otocnym ovladacem proti sméru hodinovych ruci¢ek pro mensi
taveni.

NASTAVENI TLOUSTKY

Nastaveni tloustky prostfednictvim otocného ovladace (obr. C-3), ktery
reguluje svafovaci vykon na zakladé tloustky plechu, ovliviiuje soucasné
rychlost podavace i hodnotu proudu pifeneseného podavanému dratu.
Vychazejte z tabulky dostupné ve stroji (obr. F) a nastavte otocny ovladac
(obr. C-3) v zavislosti na pouzitém druhu materialu, dratu, plynu a tloustky,
kterou hodlate svarovat.

MANUALNI CINNOST:

V manuélnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svafovaci napéti
regulovany samostatné. Otocny ovladac (obr. C-6) nastavuje rychlost
drétu a druhy otocny ovladac (obr. C-7) nastavuje svafovaci napéti (které
urcuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru).

Na zékladé tabulky dostupné ve stroji (obr. F) nastavte

oto¢né ovladace (obr. C-6 a C-7) v zavislosti na materiélu, dratu, plynu a
tloustce, kterou hodlate svatovat.

7. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU (pouze
multiprocesova verze)

HLAVNI PRINCIPY

Svafovani TIG DC je vhodné pro vsechny druhy nizkolegovanych a
vysokolegovanych uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl,
titan a jejich slitiny (obr. H). Pro svafovani TIG DC elektrodou pfipojenou
k polu (-) se obycejné pouziva elektroda se 2 % ceru (s Sedym pruhem).
Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, a to
zplsobem znazornénym na obr. |; dbejte na to, aby byl hrot dokonale
vystiedén, ¢imz se zamezi odchylkam oblouku. Je dulezité, aby se
brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude treba
pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotiebeni elektrody
nebo v pfipadé, ze dojde k jeji nédhodné kontaminaci, oxidaci nebo
nespravnému poufziti. Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil
spravny pramér elektrody se spravnym proudem - viz tabulka (TAB.
5). Elektroda obycejné vyéniva z keramické hubice 2-3 mm a muze
dosdhnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné
pfipravenych materiall s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni
potiebny ptidavny materidl (OBR. L). U vétsi tloustky jsou potfebné pali¢ky
se stejnym slozenim, jaké ma zékladni material, o vhodném priiméru, s
vhodné pfipravenymi okraji (OBR. M). Aby byl zajistén dokonaly svar, je
nutné, aby byly svarované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olejd,
tukd, rozpoustédel atd.

PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostiednictvim
oto¢ného ovladace C-3 nebo C-6.

Dle potieby doladte svafovaci proud podle redlné potiebného pfivodu
tepla.

Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu
wolframovou elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zpusob
zapaleni oblouku zptisobuje méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje
na minimum vyskyt wolframovych vméstk(i a opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem opiete hrot elektrody o svafovany dil.

Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2+3 mm, ¢imz zpusobite zapéleni
oblouku.

Svatecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude
vygenerovan nastaveny svafovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze
svafovaného dilu.

8. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

multiprocesova verze)

HLAVNI PRINCIPY

-V kazdém piipadé je potiebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které
jsou uvedeny na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni proud.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priiméru pouzité elektrody
a druhu spoje, ktery si piejete realizovat; indikativni hodnoty proudu,
pouzitelné pro riizné praméry elektrod, jsou:

(pouze

Svarovaci proud (A)
@ Elektrody (mm) Min. Mo
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priiméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovéni nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
pouzitého proudu urceny také dalsimi svafovacimi parametry, jako je
délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, priimér a kvalita elektrod
(za Gcelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nddobéch).

UPOZORNENI:
V zavislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod miize
dojit k nestabilité oblouku, kterd je zplsobena slozenim samotné
elektrody.

POSTUP

- Drzte si ochranny tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svafovany dil; provadéjte pohyb jako pii zapalovani zapalky; jedna se
0 nejspravnéjsi zplisob zapaleni oblouku.

UPOZORNEN[: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pii zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru
pouzité elektrody; pamatujte, ze elektroda musi byt naklonéna pod
uhlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu.

Po vytvoreni svaru presunte koncovou cast elektrody mirné zpét
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Ucelem jeho
naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu z tavici ldzné, abyste docilili
zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. N).

9. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
0D NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNA UDRZBA
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

Zabrante tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho
kabelu na teplé povrchy; zplisobilo by to roztaveniizola¢nich materialt
s naslednym rychlym uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.
Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoju.

Pii kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice
dratu suchym stlacenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho
neporusenost.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost
montéZze koncovych asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky,
difuzoru plynu.

Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opottebeni vale¢kd tahace dratu a
pravidelné odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic drétu).
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MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO

PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE,

ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO

ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pftistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zptisobenymi pfimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/

nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrarite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.
Pii uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.
Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svafovacim pfistroji.
Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepiisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primérniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte viechny origindlni podlozky a 3rouby pro zavieni kovové

konstrukce.

10. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka;
v opacném piipadé je problém obycejné v napédjecim vedeni (kabely,
zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).

- neni rozsvicena zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zplisobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho

a pulzniho proudu; v pfipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte

na ochlazeni pfistroje pfirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost

ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti piilis vysoké nebo prilis

nizké, svafovaci pfistroj zstane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat:

V takovém piipadeé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim

dlrazem na skutecné pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi

né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

APARAT ZA ZAVARIVANJE S KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO
ZAVARIVANJE MIG-MAG | FLUX, TIG, MMA PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU
| INDUSTRIJSKU UPORABU.

Napomena: U daljnjem tekstu koristit ¢e se termin “Aparat za zavarivanje”
i“Viseprocesni aparat za zavarivanje”za modele koji su predvideni za MIG-
MAG | FLUX, TIG, MMA zavarivanje.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

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|jucwo na sistem napajanja
sa neutralnim spi dnik sa
Provijeriti da je prikljucak za
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavatl u vlaznlm ili mokrim
prostorima ili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa o3teéenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢is¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,
itd.).

Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranic¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuéi suncevih zraka
(ako se upotrebljava).

POL0®

- Potrebno je osposob prikladnu elektricnu izolaciju od
plamenika, komada koji se vari i eventualnih metalnih dijelova
spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini (dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu
i za to namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili

Jenj
N I

tepiha.
- Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p Ij na ' ili kacigama

izradenima u skladu sa UNIEN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajuéi izlaganje koze ultraljubiEas im i infracrvenim
osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂekhrajuam pregradama ili zaslonima.
Buénost: ako se zbog poseb ja registrira

razina bnog d g izl (LEPd) ko;a je ista ili veca od
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85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna

zastitna oprema (Tab. 1).

PRROOO

- Prolaz struje za val kuj
(EMF) lokalizirana u bllzml kruga varenja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne mjere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda

polja

elektr

Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje
koristi vise radnika istovremeno.

- POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati
plinsku bocu prikladnom opremom kako bi se sprije¢io 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

proizvoda za iskljuc¢ivu upotrebu u industriji i za prof
upotrebu Ne jamci se prikladnost osnovnim granicama ljudske
kim poljima u domacinstvu.

i elektr

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
z elektr kim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba

kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je

blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na

stroj za varenje tueknm varenja (mlnlmalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ljati fer g pr i u blizini kruga

varenja.

Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. G).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektr g ka priklad u domacinstvu
i u zgrad. koje su i poj na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona “"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje
ili uredaj za napajanje zicom (npr. pomocu remena).
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na
pod, osim u slucaju 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
instrumentima 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”.

izvr§i mjerenje sa

OSTALIRIZICI
- PREVRTANIJE: 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 UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.

pajanje Zicom moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj za
varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja
za napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Cis¢enje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

2.UVOD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za lu¢no varenje, izraden je specifi¢cno
za varenje MAG celika na bazi ugljika ili slabo legiranog celika sa
zastitnim plinom CO, ili mjeSavinama Argon/CO, upotrebljavajuci pune
ili animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdajuceg celika sa plinom Argon +
1-2% kisika i aluminija i CuSi (brazdanje) sa plinom Argon, upotrebljavajuci
Zicu elektrode prikladnu za komad koji se vari.

Ujedno je moguca upotreba animiranih Zica prikladnih za upotrebu bez
zastitnog plina Flux prilagodavajudi polaritet plamenika vrijednostima
koje navodi proizvodac Zice.

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u
limarstvu, za varenje pocin¢anih limova high stress (sa visokim stupnjem
trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.

VISEPROCESNA IZVEDBA:

Aparat za zavarivanje osposobljen i za TIG zavarivanje pri jednosmjernoj
struji (DC), sa kontaktnim paljenjem luka (rezim LIFT ARC), svih vrsta
Celika (uglji¢nog, nisko legiranogi visoko legiranog celika) i teskih metala
(bakar, nikel, titanij i njihove legure) sa ¢istim zastitnim plinom Ar (99.9%)
ili pak za posebnu uporau, sa mjesavinama argon/helij. Osposobljen je i
za zavarivanje elektrodom MMA pri jednosmjernoj struji (DC) oblozenih
elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

Sinergijski (automatski) rad;

- Rad u ruénom rezimu (samo izvedba 220A);

Vrijeme zavrinog gorenja (Burn-back) ovisno o brzini Zice;

Termostatska zastita;

- Zadtita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i

mase;

Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon

napajanja);

- Zamijena polova (Flux zavarivanje) (ukoliko je predvideno);

TIG (samo multiprocesna izvedba)

- Paljenje LIFT;

MMA (samo multiprocesna izvedba)

- Prethodno postavljeni uredaji hot start i anti-stick;

- Podesavanje arc-force

- Prikazivanje preporu¢enog promjera elektrode ovisno o
zavarivanja;

struji

ISPORUCENA DODATNA OPREMA
- plamenik;
- povratni kabel sa klijestima za masu;

OPREMA PO NARUDZBI
- Adapter za bocu argon;
- Kolica (ukoliko je predvideno);
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- Samozatamnjiva maska;

- Komplet za MIG/MAG zavarivanje;
- Komplet za MMA zavarivanje;

- Komplet za TIG zavarivanje.

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- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

3-  Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

5-  Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~:trogazni izmjenicni napon.

6- Zastitni stupanj kucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice £10%).

= L .. Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, Efektivna struja napajanja.
8- 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). Ozna¢ava

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) ukljuditi ¢e se termicka

zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne
vrati unutar dopustenih granica.
- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -
maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

9- Matic¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

10- ——}:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢ca sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete
moraju biti navedeni izravno na plodici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- APARAT ZA ZAVARIVANIJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

- PLAMENIKTIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4)
Tezina aparata za zavarivanje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE
UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

APARAT ZA ZAVARIVANJE(SI. B1, B2)

Na prednjoj strani:

1-  Kontrolna ploca (vidi opis).

2-  Kabel i plamenik za zavarivanje.

3-  Kabel i povratna stezaljka za masu.

4~ Priklju¢ak za plamenik.

5-  Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za zavarivanje.
6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
7-  Brzi prikljucak spojen na prikljucak za plamenik.

Na straznjoj strani:

8- Glavna sklopka ON/OFF.

9- Konektor za cijev zastitnog plina.
10- Kabel za napajanje.

Na kucistu:

11- Pozitivna stezaljka (+).

12- Negativna stezaljka (-).

N.B. Inverzija polova za FLUX zavarivanje (bez plina).

UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)

1- Led svjetlo koje pokazuje da je aparat pod naponom.

2- Led svjetlo koje dojavljuje alarm (intervencija sigurnosnog
termostata, kratak spojizmedu plamenika i kabela za masu, prenizak/
previsok napon).

v
3- ™2™ SINERGISKI REZIM MIG/MAG:
Regulacija debljine materijala (snaga zavarivanja).

- REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja i pokazivanje preporu¢enog promjera
elektrode.

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja.
4-  SINERGIJSKI REZIM MIG-MAG:

2
N

— :zadana postavka.

: Regulacija Sava zavarivanja (duzina luka);

[N

— :donji napon luka.

1N

: gornji napon luka.

REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):
Regulacija arc force (0-100%).
REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):
nije omoguceno.

5- Selektor procesa zavarivanja MIG-MAG, TIG ili MMA (samo
multiprocesna izvedba).

6- 8 RUCNI REZIM MIG-MAG (samo izvedba 220A):
Regulacija brzine napajanja zicom.

- REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja i pokazivanje preporucenog promjera
elektrode.

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja.
7- REZIM MIG-MAG:
Regulacija napona zavarivanja;
REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):

7‘2' ARC o,
Regulacija arc force (0-100%).

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):
nije omoguceno.

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! IZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA
| ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGABEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.
ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

POSTAVLJANJE (izvedbe 180A i 220A)
si..D
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvriti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Montaza povratnog kabela-hvataljke
SI.D1

Montaza kabela za zavarivanje i hvataljke za drzanje elektrode
SL.D2

SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronacdi mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje
zapreke na ulazu i izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne
usise sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

' POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu

priklad i i, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili
opasno pomicanje stroja.
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SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektri¢cnu mrezu, provjeriti da se podaci na
plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze
na koju se stroj spaja.

Stroj za varenje se mora spajati isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajamcila zaStita od neizravnog dodira, upotrijebiti
diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Kako bi se zajam¢ili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
spajanje strpja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju
impendanciju manju od Zmax = 0.2 ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili
operater odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti
(ako je potrebno konzultirati tvrtku koja isporucuje elektri¢nu energiju).

Utikac i uticnica

Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uticnicu koja ima osigurace ili
automatsku sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na
sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici 1 (TAB.1)
navedene su vrijednosti koje se savjetuju, izrazene u amperima, osiguraca
sustava odabranih ovisno o maksimalnoj nominalnoj vrijednosti struje
koju isporucuje stroj za varenje, i 0 nominalnom naponu napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila

onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio
proizvodac (klasa 1) $to moze dovesti do teskih opasnosti za osobe
(npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

SPAJANJA KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE VRSENJA SLUJEDECIH PRESPAJANJA,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.
U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kabele
za varenje (izradene u mm2) ovisno o maksimalnoj struji koju isporucuje
stroj za varenje.
Nadalje:
- Okrenuti do kraja konektore kabela za zavarivanje u brze uti¢nice (ako
postoje), kako bi se zajamcio savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom
doci ¢e do pregrijavanja samih konektora i oni ¢e brzo dotrajati i
izgubiti ucinkovitost.
Upotrijebiti sto krace kabele za zavarivanje.
Izbjegavati metalne konstrukcije koje nisu dio komada koji se vari,
kao zamjenu za povratni kabel struje zavarivanja; to bi moglo biti
opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do nezadovoljavajucih rezultata
zavarivanja.

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG

Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

Plinska boca koja se moze postaviti na plo¢u kolica: max 30 kg.

- Plinska boca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja za
varenje: max 30 kg (samo za izvedbu od 180A).

Naviti reduktor pritiska(*) na ventil plinske boce nakon 3$to se
umetne prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se
upotrebljava plin Argon ili mjesavina Argon/CO,.

Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i stisnuti traku.

Odviti prsten za regulaciju na reduktor pritiska prije otvaranja ventila
boce.

(*) Dodatna oprema koja se posebno nabavlja ako nije dostavljena sa
proizvodom.

Spajanje povratnog kabela struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je
blize moguce komadu koji se vari.

Plamenik
Osposobiti ga prilikom prvog postavljanja Zice, skidajuc¢i Strcaljku i
kontaktnu cijevcicu, kako bi se lakse skinuo.

Interna promjena polova SI. B1
- Otvorite vratasca kucista.
- MIG/MAG zavarivanje (plin):
- Spojite kabel plamenika na crvenu stezaljku (+) (SI. B-11).
- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI.

B-12).
- FLUX zavarivanje (bez plina):
- Spojite kabel plamenika na crnu stezaljku (-) (SI. B-12).
- Spojite povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI.
B-11).
- Zatvoriti vratasca kucista.

Vanjska promjena polova (samo multiprocesna izvedba) SI. B1
- MIG/MAG zavarivanje (plin):
- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).
- Spojite brzi utikac (SI. B-7) na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-5).
- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI.
B-6).
- FLUX zavarivanje (bez plina):
- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).
- Spojite brzi utikac (SI. B-7) na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
- Spojiti povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig.
B-5).

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U TIG REZIMU

Spajanje na plinsku bocu

- Zavrnite reduktor tlaka na ventil plinske boce prethodno postavljajuci
izmedu, ako je potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatna
oprema.

Spojite dovodnu cijev plina na reduktor i pritegnite isporucenu
obujmicu.

- Popustite prsten za regulaciju reduktora tlaka prije otvaranja ventila
plinske boce.

Otvorite plinsku bocu i regulirajte koli¢inu plina (I/min.) u skladu sa
orijentacionim podacima za uporabu, vidi tablicu (TAB. 5); eventualno
podesavanje izlaska plina moze se vrsiti tijekom zavarivanja pomocu
prstena reduktora tlaka. Provjerite da cijevi i prikljucci ne propustaju.

PAZNJA! Na kraju rada uvijek zatvoritie plinsku bocu.

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja

- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je
naslonjen, blize varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku s oznakom (-)
(SI. B-6).

Plamenik
- postavite kabel za napajanje strujom u namjensku brzu stezaljku (+) (SI.
B-5). Spojite plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Skoro sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora;
iznimno se spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode (SI.
D2)
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog
dijela elektrode. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku s oznakom (+) (SI.
B-5).

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to
je blize moguce spoju koji treba realizirati. Ovaj kabel treba spojiti na
stezaljku s oznakom (-) (SI. B-6).

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. E)

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE |
KONTAKTNA CIJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI
ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO
POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI
ZASTITNE RUKAVICE.
- Otvoriti vratasca kucista vitla.
Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu vratila
prikladno polozen u predvidenu rupu (1a).
- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih
valjka (2a-b).
Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za
upotrebljenu Zicu (2¢).
- Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez
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troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i
uvudi kraj Zice unutar ulaza na uredaj za vodenije Zice, gurajuci je za 50-
100mm unutar uredaja za vodenje Zice prikljucka plamenika (2d).
Ponovno postaviti protuvaljak/ke reguliraju¢i pritisak na srednju
vrijednost, provjeriti da je Zica ispravno postavljena unutar otvora
donjeg valjka (3).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevéicu (4a).

Prikljuciti utikac stroja za varenje u uti¢nicu mreZe napajanja, upaliti
stroj za varenje, pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje
Zice na komandnoj ploci (ako je prisutna) i priekati da pocetak
Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje strane
plamenika, ispustiti gumb.

POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim
naponom i podlijeze mehanickoj snazi; stoga moze
prouzroditi, bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara,
ozljede i moze prouzroditi elektri¢ne lukove:
- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.
- Ne smije se pribliziti plamenik boci.
- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev¢icu i mlaznik (4b).
Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajuéi da Zica ne sklizne unutar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije
koluta.
Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.
- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i otkacivanje kapi dogada se uslijed naknadnih kratkih

spojeva vrha Zice unutar taljenog vara (do 200 puta u sekundi). Slobodna

duzina Zice (stick-out) ina¢e ide od 5 do 12 mm.

Uglji¢ni i niskolegirani ¢elici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - izvedba 180A)

(1.0 - 1.2mm - izvedba 220A)
CO, ili smjese Ar/CO,

- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8mm (1.0mm - izvedba 180A i 220A)
- Plin koji se moze koristiti: smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

Aluminij i CuSi
- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar
Animirana Zica
- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.2mm

(izvedba od 140A, 180A i 220A)
0.8-0.9mm (izvedba od 115A)
- Plin koji se moze koristiti: Nema
ZASTITNI PLIN
Protok zastitnog plina mora biti 8-14 I/min.

SINERGIJSKI NACIN RADA:

REGULIRANJE OBLIKA SAVA

Reguliranje oblika $ava vrsi se pomocu rucice (SI. C-4) koja podesava
duzinu luka te dakle odreduje manju ili ve¢u temperaturu zavarivanja.
Prema tablici koja je dostupna na stroju (SI. F) postavite rucicu (SI. C-4)
prema materijalu, Zici ili koristenom plinu. To¢ke A, B, C, D predstavljaju
dobre polazne to¢ke za zavarivanje u razli¢itim radnim uvjetima.

n:.- Konveksni oblik: Znaci da postoji nizak dovod topline, dakle
zavarivanje djeluje “hladno’, uz malo prodiranje; okrenite dakle rucicu
smjeru kazaljke na satu da se dobije veci dovod topline kao i zavarivanje
uz vece taljenje.

Hé Konkavni oblik: Znac¢i da postoji veliki dovod topline dakle
zavarivanje je suvise “toplo’, s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle
rucicu u smjeru suprotno od kazaljke na satu da se dobije manje taljenje.

POSTAVKA DEBLJINE

Postavka debljine vrsi se pomocu rucice (SI. C-3) koja regulira snagu
zavarivanja ovisno o debljini lima i istovremeno utjece na brzinu vuce i
koli¢inu struje koja se prenosi na dodatnu Zzicu.

Prema tablici koja je dostupna na stroju (SI. F) postavite rucicu (SI. C-3)
ovisno o materijalu, Zici, plinu i debljini koju trebate zavariti.

RUCNI NACIN RADA:
Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja

zasebno se reguliraju. Rucica (SI. C-6) regulira brzinu Zice, rucica (SI. C-7)
regulira napon varenja (koji odreduje snagu varenja i utjece na oblik vara).
Prema tablici dostupnoj na aparatu (SI. F) postavite

rucice (SI. C-6 i C-7) ovisno o materijalu, Zici, plinu i debljinu koju trebate
Zzavariti.

7. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA (samo multiprocesna
izvedba)

OPCA NACELA

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste ugljicnog, niskolegiranog
i visokolegiranog celika i teske metale kao $to su bakar, nikel, titanij
i njihove legure (SL. H). Za zavarivanje TIG DC s elektrodom na polu (-)
obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (siva traka). Potrebno
je zasiljiti elektrodu aksijalno brusilicom, vidi SL. |, pazeci da vrh bude
savrseno koncentrican kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se
brusenje vrsi u smjeru duzine elektrode. Navedenu je radnju potrebno
povremeno ponoviti ovisno o uporabi i trosenju elektrode ili kada je ista
nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili neispravno uporabljena. Za dobro
zavarivanje neophodno je upotrijebiti tocan promjer elektrode sa toénom
strujom, vidi tablicu (TAB. 5). Obicno elektroda mora viriti iz keramicke
sapnice 2-3mm, a moze dostici i 8 mm kod kutnog zavarivanja.
Zavarivanje se postize taljenjem krajeva spoja. Za tanke slojeve koji su
prikladno pripremljeni (do oko 1mm) nije potreban dodatni materijal
(SL. L). Za deblje slojeve potrebni su 3tapici istog sastava kao i osnovni
materijal i sa odgovarajucim promjerom, ¢iji krajevi mraju biti prikladno
pripremljeni (SL. M). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da
komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

POSTUPAK (PALJENJE LIFT)
- Regulirajte struju zavarivanja na zeljenu vrijednost pomocu rucice C-3
ili C-6;
Prilagodite struju tijekom zavarivanja stvarnom potrebnom toplinskom
doprinosu.
- Provijerite je li izlazak plina ispravan.
Paljenje elektri¢nog luka se vrsi kontaktom i udaljavanjem elektrode
od volframa od komada koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje
manje elektricne smetnje i smetnje zracenja i smanjuje na minimum
prodiranje volframa i trosenje elektrode.
Prislonite vrh elektrode na komad laganim pritiskom.
Odmah podignite elektrodu za 2+3 mm da se luk zapali.
U pocetku aparat za zavarivanje isporu¢uje manju struju. Nakon
nekoliko trenutaka isti ¢e davati postavljenu vrijednost struje
zavarivanja.
Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

8. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA (samo multiprocesna

izvedba)

OPCA NACELA

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na
pakiranju koristenih elektroda a koje pokazuju ispravni pol elektroda
i odgovarajucu optimalnu struju.

- Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i
tipu spoja koji se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu
koristiti za razlicite promjere elektroda:

Struja zavarivanja (A)
@ Elektroda (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ce
se koristiti za zavarivanje u ravnom, dok ¢e se za okomito zavarivanje
koristiti nize vrijednosti struje.

Mehanicke karakteristike zavarenog spoja odredene su, ne samo
odabranom jacinom struje, vec i ostalim parametrima zavarivanja kao
$to su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja zavarivanja, promjer i
kvaliteta elektroda (elektrode morate ¢uvati na odgovarajuci nacin,
odnosno one moraju biti zasticene od vlage i moraju se Cuvati u
odgovarajucim pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:
Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze do¢i do
nestabilnosti luka izazvane sastavom same elektrode.
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POSTUPAK

- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za
zavariti i pravite pokrete kao da Zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji
nacin paljenja luka.

PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti
oblogu elektrode i otezati paljenje luka.

Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba
iznositi kao i promjer koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje sto
je moguce konstantnijim za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib
elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju 3ava zavarivanja, pomaknite kraj elektrode malo unazad u
odnosu na smjer rada, iznad rupe kako biste izvr3ili ispun, zatim brzo
podignite elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio
(Izgledi $ava zavarivanja - SL. N).

9. SERVISIRANJE

POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE I1ZVRSITI OPERATER.

Plamenik

Izbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove; to bi
prouzrocilo topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih onesposobilo
zarad.

Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig priklju¢aka.
- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim
zrakom (max 5 bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost istog.
Provjeriti prije svake upotrebe stanje istrosenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova plamenika: strcaljka, kontaktna cijevcica,
difuzor plina.

Uredaj za napajanje Zicom

- Cesto provjeravati stanje istro$enosti valjaka za povlacenje zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce
Zice (valjci i vodi¢i Zice na ulazu i izlazu).

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE
| POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN 1Z

STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvr§ene pod naponom unutar stroja za varenje

mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa

dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi i

prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu

koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim

komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili

prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno

zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako

zatezudi vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za

varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao sto su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

10. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovarajuca lampa uklju¢ena; u
protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢
i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

Da nije uklju¢en zuti led koji signalizira ukljuc¢enje termicke sigurnosti u

slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
uklju¢enja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,
provjeriti funkcionalnost ventilatora.

- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj

ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju

ukloniti nepravilnosti.

- Da su prikljucci kruga varenja izvrseni ispravno, a posebno da je
hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez
prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj koli¢ini.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO
SPAWANIA tUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA ZALECANA
DO UZYTKU PRZEMYSEOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa
JSpawarka” i “Spawarka wieloprocesowa” dla modelli zalecanych do
spawania metodg MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LtUKOWEGO

Operator powini by¢ odpowi pr lony w zakresie
nego uzywaniu sp ki, jak ro i

o zagrozema(h zwigzanych z procesami spawanla lukowego,

odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.

(Odwolaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania

go. Czes$c¢ 9: | lacja i uzytk ie”).
- Unika¢ b srednich | ktéow z obwod ia; w

niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.
Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu

kontrole oraz nap p y by¢ wyk po wytaczeniu
spawarki i odlaczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wy 3 zuzytych el uchwytu sp Iniczego
nalezy wytaczy¢ spawarke i odiaczyé zasﬂame.

- Wykona¢ |nstalaqe elektrycznq god z ob 3; ymi
normami oraz przep n i higieny pracy.

Spawarke nalezy podlqczyc wytacznie do ukladu zasilania
wyp gow y przewdd neutralny.

Upewnic sie, ze wtyczka zasﬂama jest prawidtowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

Nie uzywac sp ki w $r
podczas padajacego deszczu.
Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
polaczeniami.

- Nie sp ¢ poj itorow lub pr rurowych,
ktére zamera]q lub zawieraly cieklte lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie J Inikéw chl

czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usunaé z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np.

drewno, papier, szmaty, itp.).

gotnym lub mokrym lub tez

dé

ych do materiatéow

- Upewnic¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy duja sie odp $rodki stuzace
do usuwania oparéw ych; nalezy sy ycznie
sprawdzac, aby ocenic¢ granice dziat oparéw sp ych w

zaleznosci od ich skiadu, stezenia i czasu trwania samego procesu
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spawania.

- Przechowywac butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
bezposrednim dziat i stonecznych (jezeli
uzywana).

0000

A DODATKOWE $RODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw latwopalnych lub wybu:howych

- Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczna pomiedzy uchwytem NALEZY zapobieg: 0 podd ocenie "Odpowiedzial
pawalniczym, sp y przedmi i ewentualnymi fachowca” i wykonywac zawsze w obecnoscl innych 0s6b
i ymi cze$ciami ymi, ktére jduja sie w pobliz pr kolonych do interwencji w przypadku awarii.
(sa dostepne). MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycle
glowy i odziez ochronna przewidziane do tego celu oraz

opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet

pomosty lub chodniki izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach
lub przytbicach spawalmczych zgodnych znorma UNIEN 175.

Nos od 3 odziez ogni porna (zgodna z norma UNI EN
11611) oraz rekawu:e spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dziak pr

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
go narazenia

osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy

q hi

st [

do sp ia tuk go. Cze$¢ 9: | ja i uzytkowanie”.
ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik
drutu sg podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad

{toz Z wyja! Inych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza ilosciag spawarek na
jednym przedmiocie lub na kllku przedmlotach potaczonych
elektrycznie moze p na suma napiec
jatowych pomiedzy d réznymi uchwytam| elektrody lub
uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osigga¢ podwéjng
wartosc graniczna dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z

dpowiednie srodki ochrony

)

(Tab. 1).

#HOAREGO

odpowiednich srodkow, aby okreshc czy istnieje
zagrozenie i czy mogq zostac iednie srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974 9: Sprzet do
spawania lukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

- POZOSTALE ZAGROZENIA

- Przeplywajacy prad sp i ie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlok li y nw blizu obwod
spawania.

Pola elektromagnetyczne moga

aparatury medycznej (np. Pace-mak

metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do

Kiad.

¢ sie na funkgj
, aparaty tl

, protezy

0sob jacych te urza Na przykiad zakaz dostepu do
strefy, w ktoérej uzywana jest spawarka
Nini p ka dardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w pomieszczeniach
przemyslowych i w celach pr fesjonalnych. Nie jest g

ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji
czlowmka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

stosowac

sie do zalecen,

pola

nastepujacych

Operator musi
zli ekspozycji na

iajacych
elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej
siebie.

Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajd ty sie
od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokol t:Iala
- Nie spawaj podczas przebywania w e

P TR

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeawnym przypadku

(np. pochyta posadzk poistaitp...) i j K enstwo
wywrdcenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest

niebezpieczne (np. rozmrazanie pr
wodnej).

rurowych i ji

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku
operatoréw jednoczesnie jest niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezp|ecz zawsze butle z gazem
przy pomocy dpowiednich  urzad: zapobiegajacych

przypadkowym upadkom (jezeli uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej

strony ciata.

Podiacz przewéd p ny pradu sp ia do sp

przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego

ztacza.

- Nie sp j w poblizu sp ki, nie siadaj lub opieraj sie o nia
podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu

obwodu spawania.

Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. G).

AN

- Aparaturaklasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wy du technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest g

zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére s3 podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

d

urzadzenia do sieci zasilania nalezy
zenia, ruchome czesci obudowy spawarki i
podajnicy drutu elektrodowego

/A

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 si¢ pod
nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest Zrédtem pradu
przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do
spawania metodg MAG stali weglowych lub niskostopowych, w ostonie
gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktérej wykorzystywane sq druty
elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).
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Sa ponadto przeznaczone do spawania metodg MIG stali nierdzewnych
w ostonie argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi (lutowanie) w
ostonie argonu, w ktérej wykorzystywany jest drut elektrodowy wiasciwie
dobrany do spawanego przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych
do uzytku bez ostony gazowej - Flux -, dostosowujac polaryzacje uchwytu
spawalniczego do zalecen producenta drutu.

Szczegodlnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich
konstrukcji metalowych oraz w zaktadach napraw blacharskich, do
spawania blach ocynkowanych o wysokiej wytrzymatosci (wysoka
granica plastycznosci), nierdzewnych i aluminiowych.

WERSJA WIELOPROCESOWA:

Spawarka jest zalecana rowniez do spawania metoda TIG pradem statym
(DC), z kontaktowym zajarzeniem tuku (tryb LIFT ARC) wszelkiego rodzaju
stali (weglowe, nisko i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel,
tytan i ich stopy) z zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego
Argonu (99,9%) lub tez podczas szczegdlnych rodzajow zastosowan, z
zastosowaniem mieszanek gazu Argon/Hel. Jest zalecana réwniez do
spawania elektrodowego metodg MMA pradem statym (DC) elektrod
otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

GLOWNE PARAMETRY

MIG-MAG

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne);

Funkcjonowanie w trybie recznym (tylko wersja 220A);

Czas palenia koricowego (Burn-back) uzalezniony od predkosci

podawania drutu;

Zabezpieczenie termostatyczne;

Zabezpieczenie przed przypadkowym zwarciem spowodowanym

przez zetkniecie sie uchwytu spawalniczego z masg;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym zasilaniem (zbyt wysokie lub
zbyt niskie napiecie zasilania);

- Zmiana polaryzacji (Spawanie metoda Flux) (gdzie przewidziana);

TIG (tylko wersja wieloprocesowa)

- Zajarzenie LIFT;

MMA (tylko wersja wieloprocesowa)

- Ustawione wstepnie urzadzenia hot start i anti-stick;

- Regulacja funkgji arc-force

- Wskazywanie $rednicy elektrody zalecanej w zaleznosci od pradu
spawania;

AKCESORIA W ZESTAWIE
- uchwyt spawalniczy;
- przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

Adapter do butli zargonem;

Wozek (gdzie przewidziana);

- Przytbica samosciemniajaca;

Zestaw do spawania metoda MIG/MAG;
Zestaw do spawania metoda MMA;

- Zestaw do spawania metoda TIG.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sa

na tabliczce parametréw, o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1-  Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkgji urzadzen
do spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3-  Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wiekszych skupisk metalu).

5-  Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(granice dopuszczalne +10%).

= 1, o : Maksymalny prad pochtoniety przez linig.

- 1,4 Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napiecie jatowe (obwéd spawania otwarty).

- 1/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga
by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze

wytwarza¢ odpowiednia ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone

w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60% = 6 minut

pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy zostana przekroczone wspotczynniki

wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C

otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego

(spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki jej

temperatura nie powréci do dopuszczalnej granicy.

A/NV-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -

maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia
produktu).

10- -——: Wartos¢ bezpiecznikdw z opdéznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podano w paragrafie 1 “Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy

odczytac bezposrednio na tabliczce znajdujacej sie na spawarce.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 2 (TAB. 2)
- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)
- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 4 (TAB. 4)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE.

SPAWARKA (Rys. B1, B2)

Strona przednia:

1-  Panel sterujacy (patrz opis).

2-  Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3-  Przewdd powrotny z zaciskiem masowym.

4-  Przylacze dla uchwytu spawalniczego.

5- Szybkoztaczka dodatnia (+) do
spawalniczego.

6-  Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

7- Szybka wtyczka potaczona z przytaczem uchwytu spawalniczego.

podiaczenia  przewodu

Strona tylna:

8- Wytacznik gtéwny ON/OFF.

9-  tacznik przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy.
10- Przewod zasilajacy.

Podajnik drutu:

11- Zacisk dodatni (+).

12- Zacisk ujemny (-).

Zauwaz. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez

ostony gazowej).

PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia sieci.

2- Dioda sygnalizujaca alarm (zadziatanie termostatu
bezpieczenstwa, zwarcie pomiedzy uchwytem spawalniczym a
przewodem masowym, zbyt wysokie/zbyt niskie napiecie).

v
3- ™2™ TRYB MIG-MAG SYNERGICZNY:
Regulacja grubosci materiatu (moc spawania).

- TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania ze wskazaniem zalecanej $rednicy
elektrody.

TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania.

4- TRYB MIG-MAG SYNERGICZNY:
=== : Regulacja sciegu spawalniczego (dtugosc tuku);
— :ustawienia domyslne.

— :nizsze napiecie tuku.
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N

— :wyzsze napiecie tuku.

TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):
Regulacja funkgji arc force (0-100%).
TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):
nieaktywny.

5- Przelacznik procesu spawania MIG-MAG, TIG lub MMA (tylko
wersja wieloprocesowa).

6- 8 TRYB MIG-MAG RECZNY (tylko wersja 220A):
Regulacja predkosci podawania drutu.

- TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania ze wskazaniem zalecanej $rednicy
elektrody.

TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania.
7- TRYB MIG-MAG:
Regulacja napiecia spawania;
TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

=
FORCE ”®| Regulacja funkgji arc force (0-100%).

TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):
nieaktywny.

5.INSTALACJA

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU

| PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

WYPOSAZENIE (wersje 180A e 220A)
Rys.D
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.
Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys.D1

Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody
RYS.D2

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty
sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczednie, czy nie sg zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgoc itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokoét urzadzenia.

' UWAGA' UstaW|c spawarkg na plaskiej powierzchni, o

Wtyczka i gniazdko

Podtaczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego
zabezpieczonego przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik;
podfaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
linii zasilania (zétto-zielony). W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci w
amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych w
zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez
spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyiej podanych

zasad p duj iesl zZne i y
bezpieczajacego przewidzianeg przez producenta (klasy 1),
z k ' ymi p ag dla os6b (np. szok

elektryczny) oraz dla przedmlotow (np. pozar).
PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST

WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw spawania

(w mm?), w zaleznoéci od maksymalnego pradu wytwarzanego przez

spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obroci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztaczkach,

(jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w

przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tacznikéw z odno$nym

szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywac metalowych konstrukgji, ktére nie sa czescia poddawanego
obrébce przedmiotu, w zastgpstwie przewodu powrotnego pradu
spawania; moze to by¢ niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

Podtaczenie do butli gazowej (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wézka: max 30 kg.

- Butla gazowa moze by¢ przewozona na woézku spawalniczym: max 30

kg (tylko dla wersji 180A).

Dokreci¢ reduktor ci$nienia(*) do zaworu butli z gazem, wktadajac

specjalng redukcje dostarczona w akcesoriach, w przypadku

zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO,.

Podtaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajagcy gaz do reduktora i

dokrecic zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli poluzowac nakretke regulujaca reduktor
cisnienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostalo ono

dostarczone razem z urzadzeniem.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe
do spawanego ztacza.

j dla jej ciezaru, celem unikniecia
n

dp
gcia, ktoresq i pieczne.

wywrdécenia lub pr

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podfaczenia elektrycznego, nalezy
sprawdzi¢ czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, ktére sa do dyspozycji w
miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem,

nalezy stosowac wytgczniki réznicowopradowe typu:
Typ A( ) dla urzadzen jednofazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére
wykazujg impedancje mniejsza od warto$ci Zmax = 0.2 ohm.
Spawarka nie spetnia wymogoéw normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze
zosta¢ do niej podigczona (jezeli to konieczne skonsultowad sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Uchwyt spawalniczy
Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i
rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wyjecie.

Zmiana polaryzacji wewnetrznej Rys. B1
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem
(+) (Rys. B-11).
- Potaczyc przewdd powrotny kleszczy z szybkoztgczka ujemna (-) (Rys.
B-12).
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowe)):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-)
(Rys. B-12).
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnia (+)
(Rys. B-11).
- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

Zmiana polaryzacji zewnetrznej (tylko w wersji wieloprocesowej)
Rys.B1
- Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):
- Pofaczy¢ przewod uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem
spawalniczym (Rys. B-4).
- Potaczyc szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys.
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B-5).
- Potaczyc przewdd powrotny kleszczy z szybkoztgczka ujemna (-) (Rys.
B-6).
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
- Pofaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem
spawalniczym (Rys. B-4).
Pofaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.
B-6).
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnia (+)
(Rys. B-5).

POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

Podtaczenie do butli gazowej

- Dokrecic reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, wktadajac - jezeli
to konieczne - specjalng redukcje, znajdujaca sie na wyposazeniu
urzadzenia.

Potaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢
zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu urzadzenia.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac nakretke regulujaca
reduktor ci$nienia.

Otworzy¢ butle i wyregulowa¢ ilos¢ gazu (I/min) zgodnie z
orientacyjnymi danymi uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 5); ewentualne
dostosowania wyptywu gazu moga by¢ wykonywane réwniez podczas
spawania, z pomoca nakretki reduktora ci$nienia. Sprawdz szczelno$¢
przewodow rurowych i ztgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamknij zawsze zawér butli
gazowej.

Podtaczenie pr go pradu sp

- Podfaczy¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe
do spawanego zfacza. Ten przewéd musi by¢ podtgczony do zacisku
oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

d
powr

Uchwyt spawalniczy

- Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego
zacisku (+) (Rys. B-5). Podtacz przewéd gazowy uchwytu spawalniczego
do butli.

POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) pradnicy; za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktore
nalezy podtaczyc¢ do bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego (Rys.
D2)

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry utatwia dokrecenie
nieostonietej czesci elektrody. Ten przewdd musi by¢ podtaczony do
zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-5).

Podtaczenie pr go pradu sp

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe
do spawanego ztacza. Ten przewdd musi by¢ podtaczony do zacisku
oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

d
powr

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. E)

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA
DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIA
WYLACZONA | ODtACZYC ZASILANIE.
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT
| RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA
SREDNICY | RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY
PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.
- Otworzy¢ pokrywe podajnika.
Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewnic sig, czy bolec prowadzacy
trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).
Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujacg i odsunac je/ja od rolek/i dolnych/ej
(2a-b).
- Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla
zastosowanego rodzaju drutu (2c).
Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowang koricowke
i zaokragli¢; obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara i wilozy¢ koncoéwke drutu do tulejki prowadzacej
wejsciowej, wciskajac na 50-100mm poprzez tulejke prowadzacg do

ztaczki uchwytu spawalniczego (2d).

- Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na Srednig
warto$¢, sprawdzajac czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku
rolki dolnej (3).

- Zdjac¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).

- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke,
wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu
na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczekac, az koricéwka drutu
przejdzie przez caly trzpien prowadnicy i wysunie sie na dtugos¢ 10-
15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolnic przycisk.

UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje
sie pod napieciem elektrycznym i jest poddawany sile
mechanicznej; moze wiec powodowag, jezeli nie zostaty zastosowane
odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku elektrycznego, rany
lub zajarzenie tukow elektrycznych:
- Nie kierowac wylotu uchwytu w strone czesci ciata.
Nie zbliza¢ uchwytu do butli.
- Ponownie zamontowac rolke kontaktowg i dysze (4b).
- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowac
docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych
mozliwych, sprawdzajac czy drut nie $lizga sie w rowku oraz czy
podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie zwoje drutu z
powodu nadmiernej inercji szpuli.
Odcig¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.
Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutuioderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych

na koricu drutu znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na

sekunde). Dtugos¢ wolnego wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle

w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,6 - 0,8mm

(1,0mm - wersja 180A)

(1,0 - 1,2mm - wersja 220A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8mm
(1,0mm - wersja 180A i 220A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)

Aluminium i CuSi

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,0mm

- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

Drut rdzeniowy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,2mm

(wersja 140A,180A i 220A)

0,8 -0,9mm (wersja 115A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: Brak

GAZ OSLONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosic¢ 8-14 I/min.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM:

REGULACJA KSZTALTU SCIEGU SPAWALNICZEGO
Regulacja ksztattu $ciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta
(Rys. C-4), ktore reguluje dtugos¢ tuku, a w zwigzku z tym wyznacza
wieksze lub mniejsze obciazenie cieplne podczas spawania.

Nawiazujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F), nalezy ustawi¢
pokretto (Rys. C-4) w zaleznosci od wykorzystanego materiatu, drutu
i gazu. Punkty A, B, C, D reprezentuja prawidtowe punkty wyjsciowe
umozliwiajace spawanie w réznych warunkach roboczych.

n:‘l Ksztalt wypukty: Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwigzku
z tym spawanie jest “zimne’, przy stabym wnikaniu; obrdci¢ pokretto w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek, aby uzyskac wieksze obcigzenie
cieplne i uzyskac efekt spawania przy gtebszym wtopieniu.

‘H:L Ksztalt wklesty: Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwigzku
z tym spawanie jest zbyt “gorace’, przy zbyt duzym wnikaniu; obroci¢
pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
uzyskac ptytsze wtopienie.

USTAWIANIE GRUBOSCI

Ustawianie grubosci nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-3), ktore
reguluje moc spawania w zaleznosci od grubosci blachy i wywiera
jednoczesnie wptyw na predkos¢ podawania oraz ilos¢ pradu
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przenoszona na drut spawalniczy.

Nawiazujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F) nalezy ustawic
pokretto (Rys. C-3) w zaleznosci od wykorzystanego materiatu, drutu i
gazu oraz od grubosci, ktéra zamierza sie spawac.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE RECZNYM:

W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napiecie
spawania s regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys. C-6) reguluje predkos¢
drutu, pokretto (Rys. C-7) reguluje napiecie spawania, (ktére wyznacza
moc spawania oraz wywiera wptyw na ksztatt $ciegu spawalniczego).
Nawigzujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F) ustawi¢

pokretta (Rys. C-6 i C-7) w zaleznosci od stosowanego materiatu, drutu,
gazu oraz grubosci spawanego elementu.

7. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU (tylko w wersji
wieloprocesowej)

POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metodg TIG DC jest zalecane dla wszystkich nisko- i
wysokostopowych stali weglowych oraz dla metali ciezkich, takich jak:
miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS. H). Podczas spawania metoda TIG
DG, z elektroda ustawiona na biegunie (-) jest zwykle uzywana elektroda
z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem sciernicy, patrz RYS.
I; nalezy zadbac o to, aby koricowka byta idealnie wspotsrodkowa w celu
unikniecia odchyler tuku. Wazne jest, aby szlifowanie zostato wykonane w
kierunku wzdtuznym elektrody. Czynnosc te nalezy powtarzac okresowo,
w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo.
Aby prawidtowo wykona¢ spawanie, nalezy stosowa¢ elektrody o
dokfadnie takiej samej $rednicy i tej samej wartosci pradu, patrz tabela
(TAB. 5). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm i moze
wystawac do 8mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegoéw ztgcza. W przypadku
spawania cienkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm)
nie jest konieczne zastosowanie materiatlu dodatkowego (RYS. L). W
przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowac pateczki do spawania,
o tym samym sktadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej Srednicy,
po odpowiednim przygotowaniu brzegéw (RYS. M). Aby spawanie
zostato wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane
przedmioty i usunac z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

Ustawi¢ prad spawania na okreslong wartos¢ pokrettem C-3 lub C-6;
Dostosuj prad podczas spawania do rzeczywistego, niezbednego
obciazenia cieplnego.

Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i
odsuniecia elektrody wolframowej od spawanego przedmiotu.
Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej zakidcer elektro-
magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.

- Przytozy¢ koncowke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac
lekki nacisk.

Natychmiast podnies¢ elektrode na wysokos¢ 2+3 mm uzyskujac w ten
sposob zajarzenie tuku.

Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilos¢ pradu. Po kilku
minutach bedzie dostarczany ustawiony prad spawania.

Aby przerwac spawanie szybko odsunac elektrode od przedmiotu.

8. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU (tylko w wersji
wieloprocesowej)

POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwota¢ sie do zalecen producenta zamieszczonych na
opakowaniu uzywanych elektrod, ktére wskazujg prawidtowg
polaryzacje elektrody oraz odpowiedni prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od S$rednicy
zastosowane] elektrody oraz od rodzaju ztacza, ktére zamierza sie
wykonag; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla réznych srednic
elektrod sa nastepujace:

@ Elektrody (mm) i Prad spawania (A)
Min. Max.
1.6 25 50
20 20 0
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Prosze zauwazyc, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody,
wyzsze wartoéci pradu beda uzywane do spawania poziomego,
podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego nalezy uzywac
pradoéw o nizszych wartosciach.

- Wiasciwosci mechaniczne spawanego ztacza s wyznaczane, oprocz
natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc¢ tuku, predkos$c i pozycje spawania, srednica i jako$¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac¢ w miejscu zabezpieczonym
przed wilgocia, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

UWAGA:
W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki zastosowanych elektrod,
moga wystapic¢ niestabilnosci tuku, ktére s3 powodowane przez sktad
elektrody.

PROCES SPAWANIA

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalnicza pociera¢ koricem elektrody
o spawany przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki;
jest to najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, rownej $rednicy zastosowanej
elektrody i utrzymywac te odlegtos¢ mozliwie jak najbardziej staty
podczas catego procesu spawania; nalezy pamieta¢ o tym, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni.

- Po zakonczeniu Sciegu spawalniczego przesunac koricowke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu i umiescic ja nad kraterem,
umozliwiajagc w ten sposdb jego wypetnienie, nastepnie szybko
podnieé¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic¢ tuk (Wyglad
Sciegu spawalniczego - RYS. N).

9. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

Uchwyt spawalniczy

- Unikac opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach goracych;
moze to powodowac stopienie materiatéw izolujacych powodujac
bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalacji rurowej i ztgczek gazu.
Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢
suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu
i sprawdzac jej stan.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe
zamontowanie czesci koricowych uchwytu elektrody: dysza, rurka
kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i
podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi
sig pod napigciem lub/i moga one powodowac uszkodzenia
wynikajace z bezp dniego k ktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
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zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomocg suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na Kkarty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elektryczne sa
odpowiednio zacisniete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy
spawarka jest otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie
stykaty sie one z cze$ciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktore moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidlowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

10. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON” zapali sie

odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie

zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe,
bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sie zofty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku
zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekad
na naturalne schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie
wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka

lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usuna¢

usterke.

- Obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie
zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hi p I iden osien vail
- Suorita sahkokytkennat yl turvalli ardysten
- H|tsauskone tulee liittaa syottojarj joissa on
doitul itetty lijohdin.

- Varmistaudu siitd, etta syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa alaka
hitsaa sateessa.

- Ala kiyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

itd tai putkia, jotka ovat 5|saltaneet helpostl

- Ala hitsaa sail
syttyviad aineita ja k isia tai 3 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, paperune.).

- Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on rllttava |Imanva|hto tal

puhdistettu

muu jarjestelma jen p j
altistusrajat on arvioi y tisesti niiden koost |
pitoi ien ja altistul keston k

- Al sailyta k pulloa (jos kdytdssd) lammonlahteiden ldhella tai

auringon paisteessa.

0L00®

K}'iytéi sopivaa sdhkoneristystd hitsauspaille, tydstettaville
ppaleelle sekd hdollisille uille metalliosille, jotka
ovat ldhettyvilla (niitd voidaan koskettaa).

Téama on normaalisti mahdollista kasineilla, jalki

ja siihen tarkoitetuilla varusteilla seka eris

mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita

(yhdenmukama normin UNI EN 11611 kanssa) sekid

(yhd: k normin UNI EN 12477 kanssa)

valttaen altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja
frap ateille; k taytyy olla laii vili

heij ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld

illa, paahineelld
jalkatukia tai

tai
olewlle ihmisille.

(FI) |

OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA MIG-MAG JA FLUX, TIG,
MMA -KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA
TEOLLISUUSKAYTTOON.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetdan termid “hitsauslaite” tai
“moniprosessi hitsauslaite” malleille, joissa on valmius MIG-MAG JA FLUX,
TIG, MMA-hitsaukseen.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kdyttdjan on tunnettava rllttavan hyvin koneen
turvallinen kdyttotapa seka kaarihi iteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettév‘a, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi |
ja kaytts”).

itteet. Osa 9: A

- Viltd suoraa k ktia  hi irtapi kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjdkdyntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta h|tsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen

lien kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyén

suorittamista.

- Jos erityisen

intensiivisten hitsaustéiden takia

havaitaan pdivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kadyttda asianmukaisia
henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

Sahkomagneettlset kemat voivat aiheuttaa hédiriota muutamien
ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,
metalliproteesit jne.).

On sovellettava jak

ndiden laitteiden

kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettivda paasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.

Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teolllsuusymparlstossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua tekni
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden  sdhko tikentille  altist liittyen

kotitalousymparistossa.

niin, ettd vdhennetdan

tikentille alti :

- Kiinnitéa kaksi | kaapelia yhd hdollisi ldhelle.

- Pidé rakenteen pda ja runko hdollisi kauk
hltsauspllrlsta.

- Ala kosk kierré hitsauskaapeleita ral ympirille.

- Al hitsaa ral ollessa hit piirin keskelld. Pidd molemmat
P Iit ral I Tell

- Liitd hi virran paluul li hitsattavaan kappaleeseen

mahdollisimman ldhelle tehtédva liitosta.
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- Ria hltsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
ietdisyys: 50cm).

tisia esineita hi piirin lahelle.

- Mlmmletalsyysd 20cm (Kuva G).

- A-luokan Ialttelstot.

Tama hit i vastaa teollisuusympaéristossa

ja ammattlkaytto n tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd
dardia. Sahk tista yt ta ei taata

kotitalouskaytt6on varattuun matalajannlttelseen sahkoverkkoon

suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET
HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympéristossd, jossa on lisdantynyt sahkoéiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;

- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkil6iden ldsndollessa, jotta naméa voivat auttaa
mahdollisessa hatétilanteessa.
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 kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kayteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN

JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
lla yhta kappaletta tai

sahkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen

tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan

kaksinkertaisesti.

On viélttamatonts, ettd koordi tori mittaa

laitteiden avulla méarittaakseen, onko ol riski ja void k

kéyttaa sopivi ja, jotka k normin "EN 60974-9:

Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kdytto” kohdassa 7.9.
JAANNOSRISKIT

KAATUMINEN Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
k lle pi I k (esim. viettavalla
tal epatasaisella Iattlalla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille
osoitettuun tark (esim. kiston sulat i ) on
vaarallista.

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kayttaa
useampi kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.

HITSAUSLAITTEEN SHRTAMINEN: varmista ama kaasupulloon
asianmukaisilla tarvikkeilla sen sat
estamiseksi (jos kaytossa).

Onkiellettya kdyttaa kasikahvaa hitsauslaitteenripustusvalineena.

Hi ' vaipan ja | ottolaitteen jien ja liikkkuvien
osien on oltava paikoillaan ennen hit ' kytkemista
sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttélaitteen liikkkuvia osia koskeva
toimenpide, esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rullii
- Lankakelan asentammen,

- Rullien, h py 1 ja niiden alapuoli
- Hammaspyoérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA

H

hdi .

alueenp

IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldahteend kaarihitsaukseen ja on tehty
erityisesti hiiliterdsten tai vahaseoksisten terasten MAG-hitsaukseen
suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO, kdyttden tdysid tai tdytettyja
(putkimaisia) elektrodin lankoja.

N&@ma sopivat myds ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla + 1-2 % happea, alumiinin ja CuSi (hionta) Argon-kaasulla,
kayttden analyysin elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan
kappaleeseen.

Lisdksi on mahdollista kayttad tdytettyja lankoja, jotka sopivat
kaytettavaksi ilman Flux-suojakaasua, sovittaen hitsauspaan napaisuus
langan valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Laite sopii erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa,
sinkittyjen levyjen, high stress (korkea myotoraja), ruostumattoman
teraksen ja alumiinin hitsaukseen.

MONIPROSESSI VERSIO:

Hitsauslaite on valmistettu myo6s TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC),
kaaren kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terdsten
(hiiliterdkset, védhaseosteiset terdkset) seka raskasmetallien (kupari,
nikkeli, titaani ja niiden seokset) puhtaalla Ar-suojakaasulla (99,9%)
tai erityiskayttoihin seoksilla Argon/Helium. Laite on tarkoitettu
my6s hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilla
elektrodeilla (rutiili, happo, eméaksinen).

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

MIG-MAG

- Synerginen toiminto (automaattinen);

- Manuaalinen toiminta (vain versio 220A);

- Langan loppuunpaloaika (Burn-back) langan nopeuden mukaan;

Termostaattinen suojaus;

Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspéan ja

maadoituksen kosketuksesta;

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liilan korkea tai matala
virransy6ton jannite);

- Kaanteinen napaisuus (Flux-hitsaus) (jos mahdollista);

TIG (vain moniprosessiversio)

- PYYHKAISYsytytys;

MMA (vain moniprosessiversio)

- Laitteet hot start ja anti-stick valmiiksi asetettuina;

- Saato arc-force

- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan;

SARJAVARUSTEET
- hitsauspaa;
- paluukaapeli maadoituspihdillg;

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;
- Karry (jos mahdollista);

- Tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus;
- MMA-hitsauspakkaus;

- TIG-hitsauspakkaus.

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 6ytyvat kilvesta esitettyna

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

KUVA A

1-  EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
kasitteleva viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistdssd, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metallimaaria).

5-  Syéttolinjan symboli:
1~ :vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

6- \Vaipan suojausaste.

7- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).
= | e - SUurin linjan kéyttdma virta.
- 1, Tehollinen syéttovirta.
8- Hitsauspiirin toimintakyky:
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- U, : Suurin tyhjékéyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan

% -madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6

tyéminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kdyttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampdatilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V : llmoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

10- - ———}:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot
on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUITA TEKNISIA TIETOJA:

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

- ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 4 (TAUL. 4)
laitteen paino luk 1(TAUL. 1).

Hi
H

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET.

HITSAUSLAITE (Kuva B1, B2)

Etupuolella:

1-  Ohjaustaulu (katso kuvaus).

2- Hitsauskaapeli ja -paa.

3-  Maadoituskaapeli ja paluuliitin.

4-  Hitsauspaan kiinnitys.

5-  Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.
6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.
7- Hitsauspaan liittimeen liitetty pikaliitin.

Takapuolella:

8- Yleiskatkaisin ON/OFF.
9-  Suojakaasun putken liitin.
10- Virransyottokaapeli.

Kelatilassa:

11- Positiivinen liitin (+).
12- Negatiivinen liitin (-).
HUOM. Napaisuuden kaa

isyys FLUX-hi kselle (ei kaasu).
HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1- Verkon jannitteen merkkivalodiodi.
2- Halytyksen merkkivalodiodi (suojatermostaatin  keskeytys,
oikosulku hitsauspaan ja maadoituskaapelin valissg, yli-/alijannite).
3- ™S SYNERGINEN MIG-MAG -TAPA:
Materiaalin paksuuden saéto (hitsausteho).

MMA -TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato suositellun elektrodin halkaisijan hitsausvirran
mukaan.

TIG -TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran s A
4- SYNERGINEN MIG-MAG -TAPA:

i : Hitsin saato (kaaren pituus);
\|:|:k| : tehdasasetus.
oo

— :pienempi kaaren jannite.
N
)

: suurempi kaaren jannite.

MMA -TAPA (vain moniprosessiversio):
Saato arc-force (0-100%).
TIG -TAPA (vain moniprosessiversio):
ei kdytossa.
5- Hitsausmenetelmdn MIG-MAG, TIG tai MMA valitsin (vain
moniprosessiversio).

6- 8 MANUAALINEN MIG-MAG- TAPA (vain versio 220A):
Langansydton nopeuden saato.

MMA-TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saito suositellun elektrodin halkaisijan hitsausvirran
mukaan.

TIG - TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato.
7- MIG-MAG TAPA:
Hitsausjannitteen saato;
MMA-TAPA (vain moniprosessiversio):

Saato arc-force (0-100%).
TIG -TAPA (vain moniprosessiversio):

ei kaytossa.
5. ASENNUS
HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA
SAHKOKYTKENNAT = SUORITETAAN  HITSAUSLAITTEEN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

SAHKOKYTKENNAT SAA TEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA
AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA.

VARUSTELU (versiot valilla 180A - 220A)
Kuva D
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.
Paluul lin ja pihdin |
Kuva D1

Hit: '

lin ja elektr

KUVA D2

HITSAUSLAITTEEN SLJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd
jaahdytysilman sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla,
ettd sisadn ei joudu johtavia polyjd, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.
Sailytd vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hi lai iselle al lle, jonka
kantokyky kestda sen painon kaatumisten ja vaarallisten
siirtymisten valttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA

Tarkasta ennen séahkokytkentojen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitettd ja
taajuutta.

- Hitsauslaite kytketaan ainoastaan virransyottoon, jossa on maadoitettu
nollajohdin.

Suojauksen takaamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kaytd
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sdhkoverkon liitannan kohtiin, joiden
impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohmia.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetéan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kdyttdjan
vastuulla tarkastaa, ettd hitsauslaite voidaan liittdd siihen (ota
tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspdate on liitettdva
virransyottolinjan - maadoitusjohtimeen  (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa,
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jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman maksiminimellisvirran sekd
virransy6ton nimellisjannitteen mukaan.
Yllamainittujen  sadantoj k ioimatta
jattami tekee Imistaj jausjal asts
(luokka 1) tehottoman, josta seuraa vakavia riskeja henkildille (esim.
sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

I\ Huomio

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTAJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille
(mm?Zssa) hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisaksi:
- Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) varmistaaksesi taydellisen sahkokosketuksen; mikali nain
ei ole, liittimet ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevit nopeasti ja
menettdvat tehokkuutensa.
Kéyta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.
Valtd kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyohon,
hitsausvirran paluukaapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa
huonot hitsaustulokset.

HITSAUSPIIRIN LITANNAT TAVASSA MIG-MAG

Kytkenta kaasupulloon (jos kaytossa)

Taytettdva kaasupullo kérryn tukitasolle: maks 30 kg.

Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon

kannatintasoon: enintdan 30 kg (vain versiolle 180A).

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiilin asettaen siihen
varattu lisdvarusteena toimitettu alennin, kun kdytéssa on argon-kaasu
tai seos argon/CO,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristd nauha.

Loysda paineenalentimen sdatérengas ennen kuin avaat pullon

venttiilin.

(*) Tarvike hankitaan erikseen, jos sitd ei ole toimitettu tuotteen mukana.

Hi irran pal I kytkenta
Se liitetédn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on
asetettu, mahdollisimman lahelle tehtdvaa liitosta.

Hitsauspaa
Valmistele se ensimmaiselld langan asennuksella purkamalla suutin seka
pieni kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

Sisdisen napaisuuden vaihtaminen Kuva B1
- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liita hitsauspaan kaapeli punaiseen liittimeen (+) (Kuva B-11).
- Liitd paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-12).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):
- Liita hitsauspaan kaapeli mustaan liittimeen (-) (Kuva B-12).
- Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+)
(Kuva B-11).
- Sulje kelatilan luukku.

Ulkoisen napaisuuden vaihtaminen (vain moniprosessiversio) Kuva
B1
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd hitsauspaan kaapeli hitsauspéan liittimeen (Kuva B-4).
- Liita pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva
B-5).
- Liitd paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):
- Liita hitsauspadn kaapeli hitsauspéan liittimeen (Kuva B-4).
- Liita pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan negatiiviseen pistorasiaan (-) (Kuva
B-6).
- Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+)
(Kuva B-5).

HITSAUSPIIRIN LITANNAT TAVASSA TIG

Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa
sitd varten toimitettu alennin.
Liitd kaasun sisaantuloputki
kiinnitysnauha.

- Loysdad paineenalentimen sditorengasta ennen pullon venttiilin

kirista varusteiden

alentimeen ja

avaamista.

- Avaa pullo ja sdada kaasun maara (I/min) kdyton suuntaa-antavien
tietojen mukaan, katso taulukko (TAUL. 5); mahdollisia kaasun
virtaaman saatéja voidaan tehda hitsauksen aikana kdyttden aina
paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitavyys.

VAROITUS! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.
Hi irran paluukaapelin liitos
- Se liitetdén hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se
on, mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta. Tamd kaapeli kytketdaan
liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (+) (Kuva
B-5). Liitd hitsauspaan kaasuputki pulloon.

HITSAUSPIIRIN LIITANNAT TAVASSA MMA

Lahes kaikki paéllystetyt elektrodit liitetddn generaattorin positiiviseen
napaan (+); poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman péallysteen
elektrodit.

Hi k lin ja elektr kytkenta (Kuva D2)
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristdmaan elektrodin paljas
osa. Tama kaapeli kytketdan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

PN

I ran p K liitos

- Se liitetd@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se
on, mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta. Tamd kaapeli kytketdan
liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA E)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE

ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN

SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN

LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU

OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

Aseta lankakela telalle varmistaen, etté telan pyorityksen sulkuhaka on

asetettu oikein sille varattuun reikaan (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/

rullien luota (2a-b).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettavaan lankaan (2c).

- Vapauta langan pad ja leikkaa sen ruma pda siististi. Kdannd kelaa

vastapdivaan ja aseta langan paa langanohjaimen aukkoon tyontden

sitd noin 50-100 mm (2d).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettavaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, séada paine keskivertoarvoon ja

tarkista, ettd lanka on oikein sisdrullan raossa (3).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnista hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttopainiketta (jos
sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva
langanpéa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja vapauta
sitten painike.

HUOM.! Tamién ' aikana | on
sdhkojannite ja se on mek i laii Mikali
turvalli: hjeita ei | voi seur olla sahkoisku,

tapaturma tai sahkokaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pidé kaasupullo ja poltin etddlld toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).
Tarkista, ettd lanka etenee saannollisesti. Aseta rullien paine ja kelan
jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei
paase luistamaan rakoon ja ettd pysdhdyksen tapahtuessa syotto ei
16ysaa langan kierroksia keskipakovoiman ansiosta.

Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.
- Sulje syottajan luukku.

- Sulje kelatila.

6. HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS
SHORT ARC (LYHYT KAARI)
Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuu langan p&an
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perattaisilld oikosuluilla hitsaussulassa (200 kertaan asti sekunnissa).
Langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti valilla 5 ja 12 mm.
Hiiliterdkset ja vahaseoksiset terdkset
- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.6-0.8mm
(1.0 mm- versio 180A)
(1.0 - 1.2 mm - versio 220A)
- Kéytettdva kaasu: CO, tai seokset Ar/CO,
Ruostumattomat terdkset
- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8 mm
(1.0 mm - versio 180A ja 220A)

- Kéytettava kaasu: seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

Alumiini ja CuSi

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.0mm
- Kaytettdva kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.2mm

(versio 140A, 180A ja 220A)
0.8 -0.9 mm (versio 115A)
- Kaytettdva kaasu: Ei mikaan
SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 |/min.

SYNERGINEN TOIMINTA:

HITSIN MUODON SAATO

Hitsin muodon saato tehdaan kasivivulla (Kuva C-4), joka saataa kaaren
pituuden ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan
lisdyksen hitsaukseen.

Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), sdéada kasivipu (Kuva
C-4) kéytetyn materiaalin, langan ja kaasun mukaan. Kohdat A, B, C, D
ovat hyvid aloituskohtia erilaisissa tydolosuhteissa suoritettavaa hitsausta
varten.

:‘. Kupera muoto: Tarkoittaa, ettd lampd on matala ja hitsaus
osoittautuu  "kylmdksi’, védhdlld tunkeumalla; pyoritd siis vipua
myG6tapdivaan saadaksesi suuremman Iammon, josta seuraa suurempi
sulaminen.

'H% Kovera muoto: Tarkoittaa, ettd |ampd on korkea ja hitsaus
osoittautuu lilan “kuumaksi’; liiallisella tunkeumalla; pyorita sitten
vastapdivaan kdsivipua saadaksesi pienemman sulamisen.

PAKSUUDEN ASETUS

Paksuuden asetus tapahtuu kasivivulla (Kuva C-3),
hitsaustehoa pellin paksuuden mukaan vaikuttaen sal
langanvedon nopeuteen sekad lisdlangalle siirretyn virran méa
Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), sdada kaswlpu (Kuva
C-3) kaytetyn materiaalin, langan, kaasun ja hitsattavan paksuuden
mukaan.

joka saataa
aikaisesti

KASIKAYTTOINEN TOIMINTA:

Kasikdyttoisessa tavassa langansy6ton nopeus ja hitsausjannite
saadetaan erikseen. Kasivipu (Kuva C-6) sdataa langan nopeuden,
kasivipu (Kuva C-7) saatda hitsausjannitteen (joka maarittaa hitsaustehon
ja vaikuttaa hitsin muotoon).

Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), sdada

kasivipu (Kuva C-6 ja C-7) kdytetyn materiaalin, langan, kaasun ja
hitsattavan paksuuden mukaan.

7. HITSAUS TIG DC: MENETTELYN KUVAUS (vain moniprosessiversio)
YLEISPERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin védhédseoksisiin ja runsasseoksisiin
hiiliterdksiin sekd raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden
seokset (KUVA H). Hitsaukseen tavassa TIG DC elektrodi navassa (-)
kaytetaan yleensd elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha). On
tarkeaa teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavélineeseen, katso
KUVA |, huolehtien, ettd karki on tdysin konsentrinen, jotta valtetdan
kaaren poikkeamat. On térkeda hioa elektrodin pituussuunnassa.
Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kayton ja kulumisen
mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetdan vahingossa vaarin.
On vélttamatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin
halkaisijaa tarkalla virralla, katso taulukko (TAUL. 5). Elektrodin normaali
ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja voi saavuttaa 8 mm
kulmabhitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen  sulautumisessa.  Ohuille
asianmukaisesti valmistetuille paksuuksille (1mm:in asti) ei tarvita
lisdmateriaalia (KUVA L). Sitd suuremmille paksuuksille tarvitaan
puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla seka

reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA M). Kannattaa hyvén hitsauksen
onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissé ole
hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-3 tai C-6;

Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle limmonliséykselle.

Tarkasta oikea kaasun virtaama.

Séhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin
loitontamisella hitsattavasta kappaleesta. Tamd sytytystapa aiheuttaa
vahemman sahkosateilyhaittoja ja vahentad minimiin tungsteenin
sulkeuman ja elektrodin kulumisen.

- Aseta elektrodin kérki kappaleelle painaen kevyesti.

Kohota elektrodia heti 2+3 mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa
asetettua hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

8. MMA-HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS (vain moniprosessiversio)

YLEISPERIAATTEET

- On valttamatontd katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat
kaytettdvien elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin
oikea napaisuus seka vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta sdadetdan kaytettavan elektrodin halkaisijan seka
tehtavéksi aiotun liitostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat
elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi (mm) i Hitsausvirta (A)
Min. Max.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 80 150
4.0 120 180

- Huomaa, ettd yhtad isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja
kaytetaan vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin
on kaytettdva matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
voimakkuuden lisdksi myo6s muiden hitsausparametrien mukaan,
kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus ja -asento, elektrodien
halkaisija ja laatu (séilytd elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja niille
tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

HUOMIO:
Elektrodien péallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi
olla epévakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

MENETTELY

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paaté hitsattavalle
kappaleelle samalla liikkeelld kuin sytyttaisit tulitikkua; tama on oikein
tapa sytyttad kaari.

HUOMIO: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, ettd
paallyste vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yrita sdilyttéad kappaleelta sama etdisyys
kuin kaytetyn elektrodin halkaisija ja pida se mahdollisimman
samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin tulee kallistua
etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan, hitsauskraateerin paalle tayton tekemiseksi, kohota
sitten nopeasti elektrodi hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan
(sauman muodot - KUVA N).

9. HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON  VARMISTETTAVA, ETTA  HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin

- Véltad polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien pédlle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen suojaputkeen
jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista ohjaimen kunto.
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- Tarkista ainakin kerran padivdssa polttimen kuluminen ja sen padssa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite

- Poista saanndllisesti syottdjan ympérille (rullat ja langanohjaimen
sisa- ja ulkoaukot) keraantynyt poly tarkastaaksesi langansyGttorullien
kulumisen.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.
Tarkasta kone saannollisesti kayttomadrien ja tydalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisapuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).
Al4 kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin
pehmealld harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahan vélia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.
- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Al missaan tapauksessa suorita hitsaustéita koneen ollessa vield auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen
huolehtien, etteivdt ne péaase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitéen kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

10. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:
- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos ndin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisestd yli- tai
alajénnitteen tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttyad odottakaa koneen luonnollista jaahtymist,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jénnite: jos arvo on lilan korkea tai lilan matala,
hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion
aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin
ettd tyon kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitaan
haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen madra on oikea; linjajannite ei
ole liikan korkea.

(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-,
MMA-LYSBUESVEJSNING, BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG.

Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”
og “flerproces-svejsemaskine” for modeller, der er beregnet til MIG-MAG-
og FLUX, TIG, MMA-svejsning.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemasklnen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b procedurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

- Undga direkte bergring med svejsekredslgb Ispaendingen fra
svejsemasklnen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
- kinen skal slukk og frakobl netforsyni

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.
Sluk for j ki og frakobl den netforsyni for
braenderens sliddele udskiftes.
Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de
Idende ulykkesforebyggende normer og love.
- j kinen mé udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal sgrge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlaegget.
- kinen ma ikke
udendors iregnvejr.
Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rgr, der indeholder
eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- S lige b db stoffer ( tree, papir, klude osv.) skal
fiernes fra arbejdsomradet.

Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i nezerheden af
svejsebuen; der skal ivaerkseaettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udszettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.
Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(safremt den anvendes).

POLOG®

- Den elektriske isolering skal passe til braenderen, arbejdsemnet
og de (til ) jordforbundi Idele, som befinder sig i
naerheden.
Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,
sko, hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbratter eller
matter.
Beskyt altid gjnene med serlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNIEN 175.

te beskyttelsesklaed (|f¢|ge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrarode strler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme

d

i fugtige, vade omgivelser eller
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eller gardiner.

- Stgjniveau: Hvis det personlige udseettelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler (Tab. 1).

LZOORO®®

- frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i neerheden af svejsekredslobet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt

I p (f.eks. pac , resplratorer, metalproteser osv.).
Der skal traeffes p sikkerhedsf ger for at vaerne
om patienter, der dersadantapp Dette kan for eksempel
gores ved at forbyde adg til svej ki driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukk i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundleeggende granser for personers udsaettelse for

elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udszettelsen for elektromagnetiske felter:

d

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som
kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzlder, er
uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den veelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemasklnen til hwlket som helst formal, som afviger fra den
delse (. p ing af vandror).

for

UHENSIGTSMESSIG ANVENDELSE Det er

farligt, hvis
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.

Veernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa h
Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra
svejsekredslgbet.

- Vikl under ingen dighed jsekablerne rundt om
kroppen.
- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i

svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind svejsestramreturkablet til det emne, der skal svejses, sa
taet som muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jer iske g de i
svejsekredslgbet.

Minimal afstand d=20cm (Fig. G).

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektr iske kompatibilitet
gar ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et
lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

narheden af

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er aget risiko for elektrochok;

- Paafgreensede omrader;
Pa steder, hvor der er k e eller sp lige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab
til ngdindgreb, til stede under udforelsen.
Det er STRENGT NO@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard "EN
60974-9: Udstyr til lysk j Del 9: | llation og
anvendelse”
- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder
svejsemaskinen eller tradtilforselsanordningen (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
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige di llem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan vare sa hoj som sklen.
Det er strengt ngdvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der ﬁndes ¥ og om der
kan traeffes de sikkerhedsf I henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr t|| Iysbuesvejsmng
Del 9: Installation og anvendelse”.

Al <.

dobhel: ke

indpaknings bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for
j ki tilkobles netforsyningen.

GIV  AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa

tradtilforsel d b gelige dele,

- Udskiftning af rulle ogIeIIer tradleder,

- Paseetning af trad pa rullerne;

- Isaetning af tradspole;

- R ing af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhjul.
MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er
seerligt udviklet til MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med
beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte
(rerformede) elektrodetrade.

De egner sig ogsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2%ilt
og aluminium samt CuSi (hardlodning) med Argongas, med anvendelse
af elektrodetrade, hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Det er desuden muligt at anvende fyldte trade beregnede til anvendelse
uden beskyttelsesgas Flux, idet braenderens polaritet tilpasses
tradfabrikantens anvisninger.

Den er serligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa
bilveerksteder, til svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med
hgj straekevne), rustfrit stal og aluminium.

FLERPROCES-VERSION:

Svejsemaskinen er ogsa beregnet til TIG-jeevnstremsvejsning (DC) med
udlgsning af lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stél (ulegeret,
lavtlegeret og hgjtlegeret stal) samt tungmetaller (kobber, nikkel,
titanium og legeringer deraf) med ren Ar-beskyttelsesgas (99,9%) eller
ved seerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger. Den er ogsé
beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jeevnstrom (DC) af
beklzedte elektroder (rutile, sure, basiske).

HOVEDEGENSKABER
MIG-MAG

Synergidrift (automatisk);
- Manuel drift (kun version 220A);

- Efterbraendingstid (Burn-back) pa grundlag af tradens hastighed;
Termostatbeskyttelse;

Beskyttelse mod haendelig kortslutning som felge af kontakt mellem
braender og jord;

Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hegj eller for
forsyningsspaending);

- Omvending af poler (Flux-svejsning) (hvis relevant);

TIG (kun flerproces-version)

- LIFT-udlgsning;

MMA (kun flerproces-version)

- Forindstillede hot start- og anti-stick-anordninger;

- Arc-force-regulering

- Angivelse af anbefalet

av

elektrodediameter p& grundlag af
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svejsestrammen;

STANDARDTILBEH@ZR
- braender;
- returkabel inkl. jordklemme;

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn (hvis relevant);
Selvmegrkende maske;
MIG/MAG-svejseszet;

- MMA-svejsesaet;

- TIG-svejsesaet.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer

er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPAISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
narheden af storre metalgenstande).

5-  Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte

greenser £10%):

= | na - Liniens maksimale stremforbrug.

- 1,4 Reel stramstyrke
8- Svejsekredslobets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- 1L/v, Tilsvarende standardstrom og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %,

pa grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses

varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.
- AN-AV Angiver  svejsestrammens  reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

10- - ——= : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.

11- 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 geeldende for den

svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

vedrgrende

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODETANG: se tabel 4 (TAB. 4)
Svejsemaskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

SVEJSEMASKINE (Fig. B1, B2)

Pa forsiden:

1-  Styrepanel (se beskrivelsen).

2- Kabel og svejsebraender.

3-  Jordreturkabel og -klemme.

4~ Tilslutningsstykke til braender.

5-  Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.

6-  Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
7-  Lynstik forbundet til tilslutningsstykket til braenderen.

Pa bagsiden:

8- Hovedafbryder ON/OFF.

9- Konnektor til beskyttelsesgasror.
10- Forsyningskabel.

Pa hasperummet:

11- Positiv klemme (+).

12- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
- Kontrollampe, der angi paending
2- Kontrollampe, der gi alarm (udlgsning af termostat,
kortslutning mellem braender og jordkabel, over-/underspaending).
v
3- ™2™ MIG-MAG-SYNERGITILSTAND:

Regulering af materialets tykkelse (svejseeffekt).

- MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrommen med angivelse af den anbefalede
elektrodediameter.

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrammen.
4- MIG-MAG-SYNERGITILSTAND:

2

=== : Regulering af svejsessmmen (lysbuens laengde);

— :standardindstilling.

— :laveste lysbuespaending.

: pverste lysbuespaending.

n MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af lysbuestyrken (0-100%).
TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):
ikke tilkoblet.
5- Valger af svejseprocessen MIG-MAG, TIG eller MMA (kun
flerproces-version).

6- 8 MIG-MAG MANUEL TILSTAND (kun version 220A):
Regulering af tradtilferselshastigheden.

- MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrommen med angivelse af den anbefalede
elektrodediameter.

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestremmen.

7- MIG-MAG-TILSTAND:
Regulering af svejsespaendingen;
MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

FORCE ™| Regulering af lysbuestyrken (0-100%).

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):
ikke tilkoblet.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED
DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

UDRUSTNING (versioner pa 180A og 220A)
Fig.D
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.
Samling af returkabel-tang
Fig. D1

samling af svejsekabel

j lektrod
Fig. D2
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SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er
hindringer ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for,
at der ikke opsuges stremledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.
Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vaegt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa
farlig vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med
netforsyningens speaending og frekvens pa installationsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte
differentialeafbrydere af typen:

- TypeA( ) til enfasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det
at forbinde svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter,
hvor impedansen er mindre end Zmax = 0.2 ohm.

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-
12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler
det installatgren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes
dertil (ret om ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

kontakt skal der anvendes

Stik og stikkontakt

Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller
automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens
jordledning (den gul-grenne). Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede
veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer valgt pa grundlag af den
maksimale markestrem, der leveres af svejsemaskinen, og den nominelle
netspeending.

GIV AGT! Ved tilsid telse af regler gores

det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse
1) uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.
elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FOLGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT

SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vardier for svejsekablerne (imm?) pa

grundlag af den maksimale strem, der leveres af svejsemaskinen.

Desuden:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne
(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat
fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt edelaegges og
ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, i

stedet for svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers seettes pa spil,

og der muligvis ikke opnas tilfredsstillende svejseresultater.

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

bindelse af gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder der kan lzesses pa vognens stgtteflade: maks. 30 kg.
Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stotteflade til
beholderen: maks 30 kg (kun til version 180A).

- Skru trykformindskeren (¥) pa gasbeholderens ventil, og indsaet
det saerlige tilpasningsstykke, der falger med som tilbeher, hvis der
anvendes Argon-gas eller en Argon/CO -blanding.

Forbind gasindstromningsrgret med trykformindskeren, og stram
spaendbéandet.

Lasn trykformindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens
ventil.

(*) Tilbeher, der skal kebes sarskilt, hvis det ikke leveres sammen med
produktet.

For

Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa tet som muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive

udfert.

Braender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktroret
afmonteres for at lette udstremningen.

Intern polvending Fig. B1
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):

- Forbind braenderens kabel til den rede klemme (+) (Fig. B-11).

- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-12).
- FLUX-svejsning (uden gas):

- Forbind breenderens kabel til den sorte klemme (-) (Fig. B-12).

- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-11).
- Luk hasperummets luge.

Ekstern polvending (kun flerproces-version) Fig. B1
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind breenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).
- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig.
B-5).
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).
- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig.
B-6).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET I TIG-TILSTAND

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pé& gasbeholderens ventil, og indset om
nedvendigt det saerlige passtykke, der falger med som tilbeher.
Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram med
det medleverede spaendband.

- Lesn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der &bnes for beholderens
ventil.

Abn beholderen, og regulér gasmzangden (I/min) i overensstemmelse
med de vejledende anvendelsesdata, se tabellen (TAB. 5); eventuelle
justeringer af gasstramningen kan foretages ved hjelp af svejsningen,
ligeledes ved hjaelp af trykfomindskerens reguleringsbolt. Underseg,
om rerforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar
du er feerdig med arbejdet.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa teet som muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive
udfert. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-) (Fig. B-6).

Braender
- Saet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (+)
(Fig. B-5). Forbind braenderens gasrer med beholderen.

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa
generatoren, med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som
tvaertimod skal forbindes til den negative pol (-).

Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang (Fig. D2)

Den er forsynet med en serlig klemme pa endestykket, der lukker
elektrodens blottede del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen
maerket med (+) (Fig. B-5).

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, s& teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive
udfort. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-) (Fig. B-6).

ISATNING AF TRADSPOLE (Fig. E)

GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN,
SKAL MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS
KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE,
SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.
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- Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pé haspen Og serg for, at tradens ende vender opad;
underseg om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a-b).
- Underseg om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2c).
Friger tradens ende, skeer det ujeevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik tradens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i braenderens
forbindelsesstykkes tradleder (2d).

Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en
middelvaerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste rulles
hulrum (3).

- Fjern dysen og kontaktrgret (4a).

Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pa breenderknappen eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet
(safremt dette forefindes) og slip den forst, nar tradens ende stikker 10-
15 cm ud pa forsiden af breenderen efter at have gennemlgbet hele
tradhylstret.

' GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for

- peending og kanisk kraft. Hvis man ikke treeffer de
nedvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk stod,
lzesioner og taending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette braenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at braenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktrgret og mundstykket pa braenderen igen (4b).

- Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens
bremsning sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i
hulrummet, og at vindingerne ikke lgsnes ved standsning, fordi spolen
er for treeg.

- Skaer tradens ende af, nér den rager 10-15 mm ud over mundstykket.

Luk hasperummet.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved 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.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Anvendelig traddiameter: 0,6 - 0,8mm (1,0mm - version 180A)
(1,0-1,2mm - version 220A)

- Anvendelig gasart: CO,- eller Ar/CO,-blandinger

Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelige gasarter:

Aluminium og CuSi

- Anvendelig traddiameter: 0,8-1,0mm

- Anvendelig gasart: Ar

Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter:

0,8mm (1,0mm - version 180A og 220A)
Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2%)

0,8-1,2mm (version 140A, 180A og 220A)
0,8 - 0,9mm (version pa 115A)

- Anvendelig gasart: Ingen

BESKYTTELSESGAS

Beskyttelsesgastilfarslen skal udgere 8-14 I/min.

SYNERGIFUNKTION:

REGULERING AF SVEJSESGMMENS FORM

Reguleringen af svejsesemmens form foretages med knappen (Fig. C-4),
der regulerer lysbuens lzengde og dermed fastsaetter den maksimale eller
minimale temperaturtilfarsel til svejsningen.

Indstil drejeknappen (Fig. C-4) i overensstemmelse med anvendt
materiale, trad og gas pa grundlag af tabellen, der er tilgeengelig i
maskinen (Fig. F). Punkt A, B, C, D er alle et godt udgangspunkt for at
svejse under forskellige arbejdsforhold.

L Konveks form: Det betyder, at der er en lav varmetilfarsel, hvorfor
svejsningen virker "kold’, med ringe gennemtraengning; drej derfor
knappen med uret for at opné en sterre varmetilforsel og dermed en
svejsning med starre smeltning.

H:L Konkav form: Det betyder, at der er en hgj varmetilfersel, hvorfor
svejsningen virker for “varm’; med for stor gennemtraengning; drej derfor
knappen mod uret for at opna mindre smeltning.

INDSTILLING AF TYKKELSE
Indstillingen af tykkelsen foregar med drejeknappen (Fig. C-3), der

regulerer svejsestyrken pa grundlag af metalpladens tykkelse pavirker
samtidigt treekhastigheden og stremmaengden, der overfores til
tilforselstraden.

Indstil drejeknappen (Fig. C-3) i overensstemmelse med anvendt
materiale, trdd, gas og den tykkelse, der skal svejses, pa grundlag af
tabellen, der er tilgaengelig i maskinen (Fig. F).

MANUEL FUNKTION:

| manuel driftstilstand  reguleres tradtilferselshastigheden og
svejsespaendingen saerskilt. Knappen (Fig. C-6) regulerer tradhastigheden,
knappen (Fig C-7) regulerer svejsespaendingen (der bestemmer
svejseeffekten og pavirker ssmmens form).

Jeevnfer tabellen, der findes i maskinen (Fig. F), og indstil
drejeknapperne (Fig. C-6 og C-7) efter materiale, tréd og gasart samt den
tykkelse, der skal svejses pa.

7. TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN (kun
flerproces-version)

GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og
hejtlegeret stal samt tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og
legeringer deraf (Fig. H). Til TIG DC-svejsning med elektrode ved (-)
pol anvendes der normalt en elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa Fig.
I, hvorved man skal serge for, at spidsen er fuldstaendig koncentrisk for
at undga udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages
i elektrodens leengderetning. Dette arbejde skal gentages med jaevne
mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis
den ved et heendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes
forkert. For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt
at anvende en rigtig elektrodediameter sammen med den rigtige strom,
jeevnfor tabellen (TAB. 5). Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra
keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der
skal arbejdes pa tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op
til ca. Tmm), er der ikke behov for tilfgrselsmateriale (Fig. L). Hvis der
arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter
og en hensigtsmeessig klargering af klapperne (Fig. M). For at opna
tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt
for oxid, olie, fedt, opl@sningsmidler osv.

FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)

Regulér svejsestrammen til den gnskede veerdi ved hjaelp af encoderens
drejeknap C-3 eller C-6;

Under svejsningen skal strammen tilpasses den reelt nedvendige
varmetilforsel.

Undersgg, om gassen strammer rigtigt ud.

Den elektriske lysbue taendes ved at placere tungstenelektroden i
kontakt med det emne, svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne
den derfra. Denne udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser og
nedszetter tilforslen af tungsten og elektrodens slitage s& meget som
muligt.

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.

Haev straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strom. Efter et
ojeblik leveres den indstillede svejsestrom.

Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

8. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN (kun
flerproces-version)

GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at folge fabrikantens anvisninger, der er
opfoert pé elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den
optimale stremstyrke.

Svejsestrammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes
diameter og i betragtning af hvilken slags samling der skal udfgres;
stremstyrken, der kan anvendes for de forskellige elektrodediametre,
er vejledende som folger:

@ Elektrode (mm) - Svejsestrom (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180
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- Ver opmarksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves
hoje stromstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
stromstyrker til vertikale svejsninger eller underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhanger ikke kun af
stremmens styrke, men ogsa af andre svejseparametre, sdsom lysbuens
leengde, hastighed og position under udferelse, elektrodernes diameter
og kvalitet (de ber opbevares i seerlige pakninger eller beholdere pé et
sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:
Alt efter meerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belaegning kan
lysbuen blive ustabil pa grund af selve elektrodens sammenszetning.

FREMGANGSMADE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet, og foretag den samme bevaegelse som for at teende en
teendstik; dette er den mest korrekte made at udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man
risikerer ellers at beskadige beklaedningen og dermed at gore det svaert
at udlgse lysbuen.

Sasnartlysbuen er udlest, skal man forsege at opretholde en afstand fra
emnet svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at
denne afstand forbliver sa konstant som muligt, mens der svejses; husk
pa, at elektroden skal haeldes cirka 20-30 grader i fremfaringsretningen.
Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt
tilbage i forhold til fremferingsretningen, over krateret for at udfgre
fyldningen; haev derefter elektroden hurtigt op fra smeltebadet, sa
lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - Fig. N).

9.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN
VEDLIGEHOLDELSE.

UDF@RE DEN ORDINARE

Braender

Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved

smelter de isolerende materialer og braenderen geres ubrugelig i labet

af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersege, om gasrgrene og

overgangsstykkerne er helt teette.

Hver gang tradspolen udskiftes, skal der blaeses ter trykluft (maks. 5bar)

ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktreret og gassprederen.

Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt
flerne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og tradleder
ved indgang og udgang).

EKSTRAORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

GIV AGT! F@R MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres
spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte
kontakt med dele under di /eller | ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.
- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet
der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det
stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om ngdvendigt med en meget bled berste eller egnede
oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er
ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nér disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens
paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,
mens svejsemaskinen er dben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spzend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

10. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER

TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke
er tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger,
stik, udtag, sikringer osv.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj

eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i

gang, skal man vente, til maskinen koler af af sig selv og undersege, om

ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver

maskinen spaerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang:

i dette tilfaelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne péa svejsekredslgbet er korrekte

specielt at spandekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket

uden forstyrrende materiale eller overfladebelaegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige maengde.

(NO)

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

SVEISEMASKIN MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUE, MIG-MAG OG FLUX,
TIG, MMA BEREGNET PROFESJONELL OG INDUSTRIELL BRUK.

Merk: | teksten som falger vil begrepet “Sveisemaskin” og “Multiprosess
sveisemaskin”bli brukt for modellene som er tilpasset MIG-MAG og FLUX,
TIG, MMA-sveising.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogséd norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unngéd direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.
- Kopling av kabl. j for kontroll og

reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

oper

- Sla av sveisek og frakople den fra stramforsyningsnettet
for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfer tilkopling til str tet i henhold til g [l
sikkerhetslover og b |

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
ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isol

eller lgse k
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Ve W/AN

- 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 naerheten av slike lesemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,

kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk

inaerheten av buen; det er viktig a utfgre en systematisk vurdering

av grenseverdlene for sveisergyken | overensstemmelse med

j og varigh av | L

- Hold beholderen borte fra varmekllder og direkte sollys (hvis den

brukes).

PO0L0O®

- Bruken elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som
bearbeides og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten
(tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved  bruke hansker, skor, hjelm og kleer gitt
for dette formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.
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 bor bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

Stoy: 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 a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

LHOA®OGO

forer til elektr

h h d

iske felt
(EMF) ved svelsekretsen

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske
apparater (f.eks. pace-maker, dndningsmaskiner, metallproteser
etc.).

Det er ngdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal
ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i
sveiserens bruksomrade.

el 1 i bygni
9 ygning

med leiligheter

elektr

eller i bygninger som er direkt koplet til et forsynmgsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligh
EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inzervzerav let lige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert i naervaer av andre personer med ngdvendige
kj 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 operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & svelse med operatoren oppleft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet
mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa
tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere eller brennere,
med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.
Det er ngdvendig at en or 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
ising. Avsnitt 9: | [} og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
k i henhold til ellers (f.eks. gulv med

skranlnger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

- GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveisemaskinen av mer enn en
operator samtidig.

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med
egnede midler for & hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt a bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

knisk dard for eksklusiv bruk i i imiljger og for Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og
profesjonal delse. Vi gar ikke Ise med trad en ma befi seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren
grenseverdiene nar det gjelder | kt med elektr iske felt til nettet.

i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke felgende prosedyrer for a minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:
-1 ller de to sveisekabl sa naere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran

sveisekretsen.

- Linde aldrig bl rundt kropp
- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge
kabl. pa side av kropp

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa naere soms mulig til skjoten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt
naere k ( d: 50cm).

- La aldrig magnetiske formal av jern veere i neerheten av
sveisekretsen.

Mindste avstand d=20cm (Fig. G).

AN

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske

standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
del Vi g er ikke over Ise med den

/A

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;

- Introduk av tradeni 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.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt
for MAG-sveising av karbonstél eller lave legering med vernegassen CO,
eller blandinger argon/CO, ved & bruke eletrodeledninger som er fylt eller
animert (rerformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2%
oksygen, aluminium og CuSi (lodding) med argongass, ved hjelp av
elektrodetrader i tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

Det er ogsa mulig & bruke kjernevaier som er egnet for bruk uten Flux-
vernegasstilforsel ved justering av polariteten til brenneren, som angitt
av produsenten av ledningen.

Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri,
sveising av galvaniserte plater, hoyt stressniva (med hgy beying), rustfritt
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stal og aluminium.

MULTIPROSESS VERSJON:

Sveisemaskinen er forberedt for TIG-sveising med likestram (DC) med
aktivering av kontaktbuen LIFT ARC (LIFT ARC modalitet) for alle staler
(kullstal, lave legeringer og heye legeringer) og tunge metaller (kobber,
nikkel, titan og legeringer) med vernegass Ar ren (99,9 %) eller med
blandinger med argon/helium. Sveisemaskinen kan ogsa brukes til MMA-
sveising med likestrom (DC) belagte elektroder (rutil, syrer, baser).

HOVEDKARAKTERISTIKKER
MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) funksjon;

- Manuell funksjon (kun versjon 220A);

Endelig brennetid (Burn-back) basert pa tradens hastighet;
Termostatisk sikring;
- Vern

mot  kortslutninger som gjelder kontakten mellom

sveisebrenneren 0g masse;

Vern mot unormale spenninger (for hoy eller for lav matespenning);

- Ombytting av polaritet (Flux-Sveising) (hvis nedvendig);

TIG (kun multiprosess versjon)

- LIFT-aktivering;

MMA (kun multiprosess versjon)

- Forhandsinnstilte hot start og anti-stick enheter;

- Arc-force regulering

- Indikasjon pa anbefalt elektrodediameter basert pé sveisestrammen;

SERIETILBEH@R
- sveisebrenner;
- returkabel utstyrt med masseklemme;

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES
- Argonbeholderens adapter;

- Tralle (hvis ngdvendig);

- Selvformerkende maske;

- MIG/MAG-sveisekit;

- MMA-sveisekit;

- TIG-sveisekit.

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor.

1-

2-

10-
11-

Fig. A
EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.
Symbol for maskinens innsides struktur.
Symbol for sveiseprosedyr.
Symbol S:indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med
stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
Symbol for stremtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrom.
Karosseriets beskyttelsesgrad.
Karakteristika for nettet:
- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).
= 1 e - Maksimal strem som absorberes fra linjen.
- 1,4 faktisk forsyningsstrem.
Prestasjoner for sveisekretsen:
- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).
- L/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.
X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strom (samme seyle). 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-A/V : indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.
Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
soking av produktets opprinnelige eier.
———}: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
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)

- MIG-BLUSS: se tabell 2 (TAB. 2)

- TIG-BLUSS: se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOLDER KLEMME : se tabell 4 (TAB. 4)
Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN
ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING.

SVEISEMASKIN (Fig. B1, B2)
Pa framsiden:

1-

Kontrollpanel (se beskrivelse).

2-  Kabel og sveisebrenner.

3- Kabel og returterminal til masse.

4-  Feste sveisebrenner.

5-  Positivt hurtiguttak (+) for a kople sveisekabelen.
6- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
7-  Hurtigkobling koblet til sveisebrennerfestet.

Pa baksiden:

8- Hovedbryter ON/OFF.

9- Kontakt til beskyttelsesgassroret.

10- Matekabel.

Pa krokens rom:

11- Positiv klemme (+).

12- Negativ klemme (-).

N.B. Ombytting polaritet for FLUX-sveising (ingen gass).

SVEISEMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1-
2-
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Led for varsling av nettspenning.
Led for varsling av alarm (Termisk sikring griper inn, kortslutning
mellom sveisebrenner og massekabel, over/underspenning).

v
A SYNERGISK MIG-MAG MODUS:
Regulering av materialets tykkelse (sveisestyrke).

- MODALITET MMA (kun for multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrommen med indikasjon for anbefalt
elektrodediameter.

MODALITET TIG (kun for multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrammen.
SYNERGISK MIG-MAG MODUS:

g

:Regulering av sveisestrengen (buens lengde);

xH:k: :standard innstilling.
[Ng—

= :spenning ved nedre bue.
N

:spenning ved evre bue.

MODALITET MMA (kun for multiprosess versjon):
Regulering av arc force (0-100 %).

MODALITET TIG (kun for multiprosess versjon):

Ikke tilpasset.

Valgbryter for MIG-MAG, TIG eller MMA sveiseprosess (kun for
multiprosess versjon).

8 MANUELL MIG-MAG MODUS (kun versjon 220A):
Regulering av tradens matehastighet.

MMA MODUS (kun multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrommen med indikasjon for anbefalt
elektrodediameter.

TIGMODUS (kun multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrammen.
MIG-MAG MODUS:

Regulering av sveisespenningen;

MMA MODUS (kun multiprosess versjon):



m Regulering av arc force (0-100 %).

TIGMODUS (kun multiprosess versjon):
ikke tilpasset.

5.INSTALLASJON

ADVARSLING! UTF@R ALL INSTALLASJON OG ELEKTRISKE
KOPLINGER MED SVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG
FRAKOPLET FRA ELNETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA KUN BLI UTF@RT AV ERFAREN
KVALIFISERT PERSONELL.

MONTERING (versjoner fra 180A og 220A)
Fig.D
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

Montering retur-klemme ledning
Fig. D1

Montering retur-klemme elektrodeholder
Fig. D2

SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved
inngang og utgang av kjeleluften. Pass ogsa pa at inget stramferende
stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med
egnet kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att
oppgavene pa sveisens merkplate overensstemmer med spenningen
og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa installasjonsplassen.

- Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med noytral ledning

koplet til jord.

For a garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en

differensialbryter av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner.

For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer
vi at man utfgrer koplingen av sveisen til nettspenningens
grensesnittspunkter med en impedanse under Zmax = 0.2 ohm.
Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens
eller brukerens forpliktelse & kontrollere at det er mulig a kople sveisen
(hvis nedvendig, kan du konsultere distribusjonsnettet).

Kontakt og uttak

Kople kontakten pa nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk
bryter. Den spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen
(gulgrenn) i matelinjen. Tabelle 1 (TAB.1) innholder de verdier som
er rekommendert i Ampere for trege sikringer i den linje som valgts i
samsvar med maks. mominell stram som kommer fra sveisen og i samsvar
med nominell matespenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir

fabrikantens sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette
kan fore til alvorlige risikoer for personer (f eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f. eks. brann).

KOPLING AV SVEISEKRETSEN

ADVARSLING! F@R DU UTFQRER DISSE KOPLINGEN, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEN ER SLATT FRA 0OG

FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabelle 1 (TAB. 1) innholder de verdier som er rekommendert for

sveisekablene (i mm?) i samsvar med sveisens maks. tilforte strom.

Itillegg:

- Roter kabelkoblingene helt inn i hurtigkoblingene (hvis disse finnes),
for a garantere en perfekt elektrisk kontakt; | motsatt tilfelle produserer
overoppheting av koblingene med deres relativt raske forringelse og
tap av effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unngd a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal

bearbeides, Ved utskiftning av sveisestrammens returkabel: dette kan
vaere farlig for sikkerheten og gi darlige sveiseresultater.

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MIG-MAG MODUS

Kopling til gassbeholderen (hvis den brukes)

- Oppladbar gassbeholder pa vognens stotteplan, maks. 30 kg.

Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens statteskive: maks. 30

kg (kun for versjon 180A).

- Drei fast trykkregulerventilen (*) ved gassbeholderens ventil ved a
bruke redusereren som forsynes som tilbeher da du bruker Argon-gass
eller en blandning Argon/CO,.

- Kople gassens inngangsledning til redusereren og stram strappen.

- Losne pa trykkreduserventilens reguleringsskru for du apner
beholderens ventil.

(*) Tilbeher som man kjeper separat hvis den ikke ingar med produktet.

Kopling av returkabel\
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pé, sa naere fayen som skal utferes som mulig.

Sveisebrenner
Forbered den for den forste tradladingen og demonter munstykket og
kontakthylsen for & lette forsyningen.

Bytte indre polaritet Fig. B1
- Apne luken til krokens rom.
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til den rgde klemmen (+) (Fig. B-11).
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig.
B-12).
- FLUX-sveising (ingen gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til den svarte klemmen (-) (Fig. B-12).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig.
B-11).
- Lukk luken til krokens rom.

Bytte ekstern polaritet (kun for multiprosess versjon) Fig. B1
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den positive hurtigkoblingen (+)
(Fig. B-5).
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig.
B-6).
- FLUX-sveising (ingen gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den negative hurtigkoblingen (-)
(Fig. B-6).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig.
B-5).

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN I TIG-MODUS

Kobling til gassflasken

- Skru til trykkreduceren til gassflaskeventilen ved a legge i mellom, om

nedvendig, mellomstykket som leveres som tilbehor.

Koble til inngangsslagen for gassen til reduceren og fest metallbandet

som felger med.

Skru lgst reguleringsringen ved trykkreduceren fer du apner ventilen

pa gassflasken.

- Apne gassflasken og reguler gassmengden (I/min) ifelge dataene for
bruk, se tabell (TAB. 5); eventuelle justeringer av gassflyten kan utfores
i lopet av sveisingen ved & bruke ringen for trykkreduksjon. Kontroller
tetningen ved slanger og sammenfoyninger.

ADVARSEL! Lukk alltid gassflaskeventilen ved endt arbeid.

Koble til sveisestrammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske
benken hvor delen ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne
kobles til klemmen med symbolet (-) (Fig. B-6).

Sveisebrenner
- Sett inn stremkabelen i tilhgrende hurtigkobling (+) (Fig B-5). Koble
sveisebrennerens gasslange til gassflasken.

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA-MODUS
De nesten fullstendig bekledde elektrodene skal kobles til den positive
polen (+) ved generatoren; unntaket er til den negative polen (-) for
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elektroden som er kledd med stal.

Kohli kahelen ki lel

av i -elektr (Fig. D2)

Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til a lase fast den delen
av elektroden som ikke er bekledd. Denne kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig. B-5).

dehold

Koble til sveisestrammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal sveises eller il den metalliske benken
hvor delen ligger, sa naert omradet som skal spaltes som mulig. Denne
kobles til klemmen med symbolet (-) (Fig. B-6).

MONTERING AV TRADSPOLER (Fig. E)

ADVARSEL! F@R DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV 0G
FRAKOPLET FRA STROMNETTTET.
KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADF@RINGEN
OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE
AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG
TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE
HA PA DEG VERNEHANSKENE.
- Apne spindelrommet.
- Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg om
at spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).
Losne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre
valsen/e (2a-b).
Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2c).
Losne tradenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden inn
i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover (2d).
Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at
traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).
- Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).
Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast
eller pa tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent
til tradenden lgper langs hele tradferingsslangen og til den stikker ca
10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stremforende,
og utsatt for mekaniske belastninger. Ta nodvendige
forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi elektriske stgt, skader
og utilsiktet tenning av sveisebuen:
- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.
- Hold brenneren godt borte fra gassflasken.
Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).
Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir
i sporet, og at det ikke lgsner trad p& grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.
Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.
Lukk spindelens rom

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

SHORT ARC (KORT BUE)

Tradens smelting og frakopling fra drapen sker ved hjelp av de

péfelgende kortsluttningene av tradspissen i fusjonsbadet (opp til 200

ganger per sekund). Den frie tradlengden for ledningen (stick-out) er

normalt mellom 5 og 12 mm.

Kullstal og lave legeringer

- Brukbare traddiametere: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - versjon 180A)
(1.0- 1.2mm - versjon 220A)

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,
Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere: 0.8mm (1.0mm - versjon 180A og 220A)
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium og CuSi

- Brukbare traddiametere: 0.8-1.0mm

- Brukbar gass: Ar

Flusstrad

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.2mm (verssjon 140A, 180A og 220A)
0.8 - 0.9mm (versjon fra 115A)

- Brukbar gass: Ingen

VERNEGASS

Inertgassens gjennomstremningsevne ma veere 8-14 |/min.

SYNERGISK FUNKSJON:

REGULERING AV FORMEN PA SNOREN

Regulering av formen pa snoren skjer ved & bruke knotten (Fig. C-4)
som regulerer lengden pa buen og dermed avgjer storre eller mindre
temperaturforhold ved sveisingen.

Ved & ta utgangspunkt i tabellen tilgjengelig p& maskinen (Fig. F), ma du
stille inn knotten (Fig. C-4) i forhold til materialet, traden og gassen som
benyttes. Punktene A, B, C, D representerer gode oppstartspunkter for
sveising under ulike arbeidsforhold.

n:‘l Konveks form: Betyr at det er et lavt termisk forhold og at
sveisingen derfor er “kald’, med lite inntrengning: vri knotten i retning
med klokken for & f& et storre termisk forhold med en sveising med storre
smelteeffekt.

‘H:L Konkav form: Betyr at det forekommer et for hgyt termisk forhold
og at sveisingen derfor er for “varm’, med overdreven inntrengning: vri
derfor knotten i retning mot klokken for a fa mindre smelting.

INNSTILLING AV TYKKELSEN

Innstilling av tykkelsen skjer ved bruk av knotten (Fig. C-3), som regulerer
sveiseeffekten i forhold til platens tykkelse og pavirker samtidig
slepehastigheten og stremmengden overfort til sveisetraden.

Ved & ta utgangspunkt i tabellen tilgjengelig pd maskinen (Fig. F), ma du
stille inn knotten (Fig. C-3) i forhold til materialet, traden og gassen og
tykkelsen som du vil sveise.

MANUELL FUNKSJON:

| manuell modus, blir tradens matehastighet og sveisespenningen
regulert separat. Knotten (Fig. C-6 ) regulerer tradens hastighet, knotten
(Fig C-7) regulering sveisespenningen (som avgjer sveiseeffekten og
virker inn pé& formen pa strengen).

Med utgangspunkt i tabellen som er tilgjengelig i maskinen (Fig. F), still
inn

knottene (Fig. C-6 og C-7), avhengig av materialet, trdd, gass og av
tykkelsen som skal sveises.

7. TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV FREMGANGSMATEN (kun
multiprosess versjon)

HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullstdler med lave legeringer og hoye
legeringer og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer
(Fig. H). For sveising i TIG DC med elektrode pa polen (-), blir elektroden
med 2 % cerium brukt (gra farge). Du skal skjerpe tungstenselektroden
aksialt til slipesteinen, se Fig. I, og veer forsiktig slik at spissen er helt
konsentrisk for & unnga at buen flytter seg. Det er viktig a utfere slipingen
i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig
i samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller nar den er kontaminert,
oksidert eller feilaktig brukt. For en korrekt sveising er det nedvendig &
bruke en elektrode med en eksakt diameter og strem, se tabellen (TAB. 5).
Det normale fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3mm
og kan na opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av fugens kanter. For tynne stykker som er
korrekt preparert (opp til Tmm ca.) trenges ingen ekstra materialer (Fig.
L). For storre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med
en egnet diameter for en korrekt forberedelse av kantene (Fig. M). For en
korrekt sveising er det bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider,
oljer, fett, lasemidler osv.

FREMGANGSMATE (LIFT-AKTIVERING)

Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved bruk av knotten C-3 eller
C-6;

Tilpass stremmen i lopet av sveisingen i forhold til reelt termisk forhold.
Kontroller at gassflyten er riktig.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved & flerne
tungstenelektroden  fra  stykket som skal sveises. Dette
aktiveringsmoduset forer til mindre elektroniske stralinger og reduserer
tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

Still elektrodespissen pa stykket med ett lett trykk.

- Loft umiddelbart elektroden 2+3 mm for & oppna buens aktivering.
Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert strom. Etter litt, blir innstilt
sveisestrgm forsynt.

For & avbryte sveisingen, laft hurtig elektroden fra stykket.

8. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV FREMGANGSMATEN (kun
multiprosess versjon)

HOVEDPRINSIPPER

- Det er nedvendig & se produsentens instruksjoner p& emballasjen av
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elektrodene som brukes for & indikere polariteten av elektroden og
dens tilherende optimale strom.

Sveisestrammen reguleres i forhold til diameteren pa elektroden
som benyttes og pé& den type sammenfgyning man onsker &
gjennomfere; en indikasjon pa stremstyrke som brukes ved de ulike
elektrodediametrene er:

Sveisestrgm (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
20 40 80
s 50 110
32 80 150
40 120 180

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye
verdier av strem anvendes for sveising i plan, mens for sveising i
vertikale eller overhengende stilling skal det brukes lavere stram.

De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, sa vel som
intensiteten av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som
buelengde, posisjon og hastighet pa utferelsen, diameter og kvalitet
ved elektrodene (for riktig lagring ma man holde elektrodene skjermet
fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).

ADVARSEL:
Buen kan vaere instabil pd grunn av elektrodens sammensetning, i
samsvar med merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

FREMGANGSMATE

Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket

som skal sveises ved & utfgre en rorelse som for & tenne en fyrstikk;

dette er korrekt metode for & aktivere buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du

skade bekledningen og gjere buens aktivering vanskeligere.

- Nér buen er aktivert, skal du preve & holde et avstand til stykket
tilsvarende diameteren pa elektroden som brukes og holde dette
avstanden sa konstant som mulig nar du utferer sveisingen. Husk pa at
elektrodens skraning i materetningen skal veere omtrent 20-30 grader.

- | slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i
forhold til materetningen, ovenfor krateren for a utfere péfyllingen.
Loft siden elektroden hurtig fra fusjonsbadet for at buen skal slokke
(Aspekter for sveisestrengen - Fig. N).

9. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV
OPERAT@REN.

Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater;
dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan
brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere at
slangen er i orden.

Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene péa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradforsyningsenhet

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater
ved inngang og utgang).

EKSTRAORDIN/ART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av f j med under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte

bergring av stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt

stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

Unnga a rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske kortene; rengjer

disse noye med en meget myk barste eller passende rengjgringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig

og at kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og

stramme festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt a utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter a ha utfort vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen
ordentlig.

ke h

10. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV
FORETA FLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER
BER OM ASSISTANSE:

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilherende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stromtilforselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er
enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller for lav
spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om
den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent
til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pd maskinen. Om
dette skulle vaere tilfelle, ma man forst og fremst fjerne denne.
Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at
arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende
materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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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 MIG-MAG
IN FLUX, TIG, 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
MIG-MAG in FLUX, TIG, MMA.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
varilnega aparatain o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard “"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Names¢anje in uporaba”).

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢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.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno
omrezje.

- Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

Ve /AN

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdel ev, ocis¢enih s kloridnimi razredgili, in
varjenja v bliZini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- 1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale
(kot so les, papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezraéevanje prostora ali

h 1

itnih sredstev (Tabela 1).

=ZOORO®®

- Prehod varilnega toka povzro¢i pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega
aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
|zde|ka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
pr ionalno rabo. Sklad ni zag lj v okviru

jitev, ki se $ajo na izp ljanje ljudi elektromagnetnim
poljem v domacem okolju.

lodni I

Operater mora uporabljati p p
izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.
Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.
Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba
varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na
njem (minimalna razdalja: 50cm).
- Nikoli naj ne pusca zel
tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika G).

/N

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektr gnetska zdruzljivost v domovih in
v zgradbah, neposredno p ih v nizk | no jal
omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

da iy

nih pred v blizini varilnega

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:

- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;

- Vtesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.

odzraéevanje varilnih dimov v bliZini oblocnega varjenja potreben
je sistematicni pristop za ocenj j P ljanja varilnim
dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od soncne (ce je
uporabljeno).

POL6®

- Uporabite primerno elektri¢no zas¢ito glede na elektrodno drzalo,
obdelovanec in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini
stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,

Upos i JE TREBA tehni¢na sredstva za zas¢ito, opisana v
poglav;u 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”
- Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat
ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI Tak$no varjenje je
lj izkljuéno z uporabo var ploséadi.
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 dr celo do vred: i
ki lahko doseze dvak dovolj vred

pokrivalo in obladila, predvidena za ta pa tudi z uporak
podstavkov in izolacijskih preprog.

O¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna obladila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZe ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardeéim zarkom, h seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je
enaka ali veéja od 85 db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih

U blj koordi mora IZVeStI meritev z instrumentom in
odlocm, aIl je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblocno
varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino
primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali
neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za

-08-



odmrznitev vodovodnih napeljav).

- NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ce varilni aparat socasno
uporablja vec kot en operater.

- PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno
ustrezno zavarujte, da ne bi ponesreci padla (¢e jo uporabljate).

bliati Ik

- 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 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MAG za ogljikova in malolegirana jekla z za3citnim plinom CO, ali
mesanico argon/CO,. Uporabljajo se masivne ali strZenske (cevaste) Zice.
Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon +
1-2% kisikom ter aluminija in CuSi (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se
uporabljajo elektrodne Zice, primerne za varjeni del.

Poleg tega je mogoce uporabljati strzenske Zice, primerne za uporabo
brez zas¢itnega plina Flux, tako da se prilagodi polariteta elektrodnega
drzala, kot navaja proizvajalec Zice.

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in ohisja, za
varjenje pocinkane plocevine, zelo prozne plocevine, nerjavnega jekla in
aluminija.

VECPROCESNA RAZLICICA:

Varilni aparat je pripravljen za varjenje TIG z enosmernim tokom (DC) z
vkljucitvijo obloka ob stiku (nacin LIFT ARC), primernem za uporabo
z vsemi jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za
tezke kovine (baker, nikelj, titan in njihove zlitine) s Cistim argonom kot
zascitnim plinom (99.9%), ali za posebne rabe z mesanico argon/helij.
Pripravljen je tudi na varjenje z elektrodo MMA z enosmernim tokom (DC)
z oplaséenimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi, bazi¢nimi).

POGLAVITNE LASTNOSTI

MIG-MAG

- Sinergi¢no delovanje (samodejno);

Ro¢no delovanje (samo za razli¢ico 220A);

Cas kon¢nega izgorevanja (Burn-back) glede na hitrost Zice;
Termostatska zascita;

- Zascita pred nakljucnimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim
drzalom in maso;

Zasc¢ita pred nenormalnim napajanjem (napajalna napetost je
previsoka ali prenizka);

- Obrnjena polariteta (Varjenje FLUX) (kjer je predvideno);

TIG (samo pri veéprocesni razli€ici)

- Povrsinski zacetek LIFT;

MMA (samo pri vecprocesni razlicici)

- Vnaprej nastavljene naprave za hot start in proti zlepljanju;

- Uravnavanje arc-force

- Navedba premera priporoc¢ene elektrode glede na varilni tok;

SERIJSKA OPREMA
- elektrodno drzalo;
- izhodna Zica z masnimi kle$¢ami;

DODATKI NA ZAHTEVO
Prilagojevalnik za jeklenko argon;
- Vozicek (kjer je predvideno);
Samozatemnitvena maska;
Komplet za varjenje MIG/MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti

na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

SlikaA

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
obloc¢no varjenje.

2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

3- Shema predvidenega postopka varjenja.

4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

5- Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni¢na napetost.

6- Sposobnost zascite pokrova.

7- Podatki o napajalni liniji:

- U, : lzmenitna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti 10%).
-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

- I:::?Nazivni napajalni tok.

8- 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 : Izmenicni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla,
ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.). Ce
so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do
termi¢ne zadcite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se
temperatura ne zniza).

A/N-ANV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za
tehni¢no pomog, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

10- -—=: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in

stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na

ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO MIG: glej tabelo 2 (TAB. 2)

- ELEKTRODNO DRZALO TIG: glej tabelo 3 (TAB. 3)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo 4 (TAB. 4)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

VARILNI APARAT (slika B1, B2)

Na sprednji strani:

1-  Krmilna plosca (glejte opis).

2-  Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.

3-  Kabel in krtacka za vrnitev na maso.

4~ Prikljucek za elektrodno drzalo.

5-  Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

6-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

7-  Hitri vti¢, povezan s priklju¢kom elektrodnega drzala.

Na zadnjem delu:

8- Glavno stikalo ON/OFF.

9-  Prikljucek za cev za zas¢itni plin.
10- Napajalni kabel.

Na prostoru za motalni boben:

11- Pozitivni priklju¢ek (+).

12- Negativni prikljucek (-).

Opozorilo: Obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)
1- Svetleéa dioda za signaliziranje z p i
2- Svetle¢a dioda za signaliziranje alarma (poseg varnostnega
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termostata, kratki stik elektrodnega drzala in masnega kabla, nad-/
podnapetost).

v
3- A SINERGICNI MIG-MAG:
Nastavljanje debeline materiala (moc¢ varjenja).

NACIN MMA (samo pri veéprocesni razli¢ici):

Uravnavanje varilnega toka z navedbo priporocenega premera
elektrode.

NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):

Uravnavanje varilnega toka.
4-  SINERGICNI MIG-MAG:

i : Nastavljanje varka (dolzina obloka);
— :privzete nastavitve.

— :spodnja napetost obloka.

— :zgornja napetost obloka.

NACIN MMA (samo pri ve¢procesni razlicici):
Uravnavanje arc-force (0-100%).
NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):
ni omogocen.

5- Izbirnik postopka varjenja MIG-MAG, TIG ali MMA (samo pri
vecprocesni razlicici).

6- 8 ROCNI MIG-MAG (samo za razli¢ico 220A):
Uravnavanje hitrosti podajanja Zice.

- NACIN MMA (samo pri ve¢procesni razlicici):

Uravnavanje varilnega toka z navedbo priporocenega premera
elektrode.

NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):

Uravnavanje varilnega toka.
7- NACIN MIG-MAG:
Uravnavanje varilne napetosti;
NACIN MMA (samo pri vecprocesni razlicici):

Uravnavanje arc-force (0-100%).
NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razli¢ici):
ni omogocen.

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE

NA ELEKTRICNITOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI
APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANLJE (razli¢ici 180A in 220A)
Slika D
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e
Slika D1

Pritrditev varilne Zice ter klesce za nosilec elektrode
SLIKA D2

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; so¢asno se prepricajte,
da se vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevraanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.
Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima

ozemljeno niclo.
- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:

- TipaA( - ) za enofazne stroje.

uporabite

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna
zdruzljivost)), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco od Zmax =0.2 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja, odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(¢e je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

Vtikac in vti¢nica

Vti¢ napajalnega kabla prikljucite v omrezno vti¢nico, opremljeno
z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni
terminal mora biti povezan na ozemljitveni prevodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti
varovalk (vamperih), izbranih na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

POZOR! Ce zgoraj denih predpi ne $ ,

varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit,
zato lahko pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar)
in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?)

na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Poleg tega:

- Zapravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace (¢e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do
pregrevanja prikljuc¢kov, njihove hitrejse obrabe in izgube u¢inkovitosti.

- Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.

- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega
elementa, namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je
lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov pri varjenju.

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG

Priklop na jeklenko plina (¢e se uporablja)

Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozi na nosilno povrsino vozicka: maks.
30 kg.

Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnega aparata: max 30 kg (samo
za razli¢ico 180A).

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen
kot dodatek, ¢e uporablja argon ali mesanico argon/CO,.

Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obrocek za nastavljanje
reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo 3obo
in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.

Sprememba notranje polaritete Slika B1
- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- Povezite kabel elektrodnega drzala z rdec¢im sti¢nikom (+) (Slika
B-11).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni priklju¢ek (-) (Slika
B-12).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povetzite kabel elektrodnega drzala z ¢rnim sti¢nikom (-) (Slika B-12).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika
B-11).
- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

Sprememba zunanje polaritete (samo pri ve¢procesni razlicici) Slika B1
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- Poverzite kabel elektrodnega drzala na priklju¢ek elektrodnega drzala

-100 -



(Slika B-4).
- Povetzite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri pozitivni prikljucek (+) (Slika B-5).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika
B-6).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povetzite kabel elektrodnega drzala na priklju¢ek elektrodnega drzala
(Slika B-4).
PoveZite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri negativni prikljucek (-) ( Slika B-6).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika
B-5).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG

Priklop na plinsko jeklenko

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno,

vmes postavite ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

- Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.

Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje

reduktorja tlaka.

- Odprite jeklenko in nastavite koli¢cino plina (I/min) v skladu z
orientacijskimi podatki za uporabo, glejte tabelo (TABELA 5); morebitne
nastavitve iztekanja plina je mogoce izvesti tudi med varjenjem, tako
da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno
zaprite.

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago,
na katero je naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel se
poveze s sti¢cnikom s simbolom (-) (Slika B-6).

Elektrodno drzalo
- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri prikljucek (+) (Slika B-5).
Povezite plinsko cev elektrodnega drzala na jeklenko.

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA

Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom
(+) generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim
oplas¢em.

Povezava varilna zica - kle$ée za nosilec elektrod (Slika D2)

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode. Ce ima varilni stroj sti¢nik, ga je treba povezati s tistim
delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-5).

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni
stroj sticnik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
simbol (-) (Slika B-6).

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika E)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
PREVERITE, DA SO VALJl ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO IN
POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA
Z1CO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI.
MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.
- Odprite okence omarice za vreteno.
Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena
pravilno namesc¢eno v predvidenem prostoru (1a).
- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a-b).
Preverite, da so vlecni koluti primerni za uporabljeno Zico (2c).
Sprostite zacetek Zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen konec,
zavrtite tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni
del vodila. Cca 50-100 mm Zice potisnite v notranjost, v vodilo za Zico.
(2d).
Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite,
da je Zica pravilno namescena v prostoru spodnjega valja (3).
Odstranite sobo in povezovalno cevko (4a).
Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo,
pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na
krmilni plosci (¢e je namescena) ter pocakajte, da vrh Zice pretece ves
ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega drzala v dolzini 10-
15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je Zica pod elektri¢cno napetostjo in
podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do
poskodb (elektricni udar, rane in povzrocitev elektri¢nega obloka),
&e ne upostevate varnostnih ukrepov:

- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).
Preverite, da Zice tece pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena
na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob
zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti vretena.

Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite okence omarice za vreteno.

6.VARJENJE: OPIS POSTOPKA

SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov

med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta

dolzina Zice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.

Ogljikova in malolegirana jekla

- Premer uporabnih Zic: 0,6 -0,8 mm (1,0 mm - razli¢ica 180A)
(1,0- 1,2 mm - razli¢ica 220A)

- Uporabni plin: CO, ali mesanice Ar/CO,

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

aluminija in CuSi

- Premer uporabnih Zic: 0,8-1,0mm

- Uporabni plin: Ar

Strzenska zZica

- Premer uporabnih Zic:

0,8 mm (1,0mm - razli¢ici 180A in 220A)
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0,8 - 1,2 mm (razli¢ice 140A, 180A in 220A)
0,8-0,9 mm (razlicica 115 A)

- Uporabni plin: Noben

ZASCITNI PLIN

Domet zascitnega plina mora biti 8-14 |/min.

SINERGICNO DELOVANJE:

NASTAVLJANJE OBLIKE VARKA

Obliko varka uravnavamo z roc¢ico (Slika C-4), s katero uravnavamo
dolzino obloka, kar dolo¢a mocnejse ali Sibkejse segrevanje zvara.

Na podlagi tabele, prilozene aparatu (Slika F), nastavite rocico (Slika C-4)
glede na uporabljeni material, Zico in plin. Tocke A, B, C, D predstavljajo
dobro izhodi$ce za varjenje v razli¢nih delovnih pogojih.

x:ln Konveksna oblika: Pomeni, da je segrevanje Sibko in je zato
varjenje “hladno” in ne prodre globoko; rocico zavrtite v smeri urinega
kazalca, da bi povecali segrevanje in dosegli moc¢nejse taljenje.

\H:L- Konkavna oblika: Pomeni, da je segrevanje moc¢no in je zato
varjenje “prevroce” in prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni
smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali segrevanje in taljenje.

NASTAVITEV DEBELINE

Debelino nastavljamo z ro¢ico (Slika C-3), s katero uravhavamo mo¢
varjenja glede na debelino plocevine in socasno vpliva tudi na hitrost
vleke in na kolic¢ino toka, ki se prenese po dodajalni Zici.

Na podlagi tabele, prilozene aparatu (Slika F), nastavite rocico (Slika C-3)
glede na material, Zico, plin in debelino, ki jo nameravate variti.

ROCNO DELOVANJE:

V ro¢nem nacinu se podajanje zice in varilna napetost uravnavata loceno.
Rocica (Slika C-6) uravnava hitrost Zice, rocica (Slika C-7) pa uravnava
varilno napetost (ki dolo¢a moc varjenja in vpliva na obliko varka).

Glejte tabelo, ki je na razpolago za stroj (Slika F), in nastavite

rocice (Sliki C-6 in C-7) v skladu z materialom, Zico, plinom in debelino
materiala, ki ga Zelite variti.

7.VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA (samo pri vecprocesni razlicici)
SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova
jekla ter za tezke kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine
(SLIKA H). Za varjenje TIG DC z elektrodo na negativnem (-) polu se
navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak). Elektrodo
iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na SLIKI I, pri cemer
morate paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili
odstopanjem obloka. V daljsi smeri elektrode jo je treba dobro obrusiti.
Ta postopek je treba periodi¢no ponoviti zaradi delovanja in obrabe
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elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali uporabite
nepravilno. Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer
elektrode pri pravilnem toku, glejte tabelo (TABELA 5). Navadno elektroda
strli iz keramicne Sobe za od 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne
zZvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse,
primerno pripravljene materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne
kovine (SLIKA L). Za debelejse materiale so potrebne palicice z enako
sestavo, kot je sestava osnovnega materiala, s primernim premerom in
primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA M). Za boljse varjenje je
bolje, da obdelovane kose dobro oistite, da na njih ni oksidiranih delov,
olj, masti, topil itd.

POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)
Nastavite varilni tok na zeleno vrednost z rocico C-3 ali C-6;
Med varjenjem tok uravnajte na dejansko potrebno termi¢no
dodajanje.
Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektri¢cnega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode
iz tungstena od obdelovanca. Tak nacin vziga povzroca manj motenj
zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa vklju¢evanje tungstena in obrabo
elektrode.
- Zrahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.
- Takoj dvignite elektrodo za 2+3 mm, tako da vzpostavite oblok.
Varilni aparat na zacetku oddaja zmanjsani tok. Cez nekaj trenutkov
zacne oddajati nastavljeni varilni tok.
- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

8.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA (samo pri veéprocesni razlicici)

SPLOSNI PRINCIPI

- Vvsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so
na embalazi, in upostevati polariteto elektrode ter relativni optimalni
tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka
za razlicne premere elektrod:

9.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA,
SE MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
1ZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce
dele, to bi povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu
poskodovalo.

Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.
Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter
preverite, ali je neposkodovan.

Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
konénih delov elektrodnega drzala: sobe, kontaktne cevéice, razprsila
za plin.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no odstranjujte
kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna
vodila za Zico).

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

Preverjanja, iz josti varilne nap pod nap jo,
lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli

Vv not

zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali
nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja poleg jakosti toka dolocajo
tudi varilni parametri, kot so dolzina obloka, hitrost postavitve in
izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti
v suhem prostoru brez vlaznosti, zas¢itene v ustrezni embalazi ali
skatlah).

OPOZORILO:
Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko
pride do nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

POSTOPEK

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo
PRED OBRAZOM ZASCITNO MASKO; to je najbolj pravilen nacin za
vzpostavitev obloka.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko
poskoduje in oteZi sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela,
ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo
uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30
stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave nad kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom
odmaknite iz varilnega kraterja, tako da bo oblok ugasnil (Videz zvara -
Slika N).

Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega
okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki
dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano
kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

Varilni tok (A, AR,
@ Elektroda (mm) —— .a" ni tok )_ — pod nap jo ali p
deli naprave.
1.6 25 50 -
2.0 40 80
2.5 60 110 B
3.2 80 150
4.0 120 180

izvajati

10. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA
SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZaju “ON";
ce ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli,
vti¢nica in/ali vtikac, varovalke itd.);

Ali je prizgana rumena luc¢ka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali
prenizki napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa
termostatske zascite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite
delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava
zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem
primeru odstranite nevsecnost;

Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite,
da so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

ZVARACI PRISTROJ S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE
ZVARANIE MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENY PRE PROFESIONALNE
A PRIEMYSELNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,Zvaracka” a
»Multiprocesovéa zvéracka” pre modely uspésobené pre zvaranie MIG-
MAG A FLUX, TIG, MMA.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpeiné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvérani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre obluik

horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby
nachadzajice sa v blizkosti obliku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne i zvarani k
vystaveni hluku s duroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo
prevysujlticou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné osobné ochranné
prostriedky (tab. 1).

ZOORO®®

- Prechod zvéracieho pridu spdsobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat nost niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pac | , respiratorov, kovovych
protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom
tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovu;e pozladavkam technlckeho Standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné p Vv priemy prostredi
a na profesionalne ucely Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych

dornvch hod

sdad

zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom mdze byt za danych okolnosti
nebezpeéné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia
byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od
elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite
zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli irazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

ych ot, tykajucich sa expozicie os6b elektromagnetickym
poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat nasledujlice postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

Udrziavat hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od zvaracieho

obvodu.

Nikdy si neovijat zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajic sa telom uprostred zvaracieho obvodu.

Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit zemniaci kabel zvaracieho pridu ku dielu uréenému na

zvaranie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju.

Nezvarat v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na iom nesediet a

P 'sa o (| al Jial f: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho

obvodu.

- Uistite sa, Zze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k - Minimal dial ¥ d=20cm (Obr. G).
ochrannému zemniacemu vodicu.
- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.
- Nepouzivajte kable s poskod izolaciou alebo s uvolneny - Zariadenie triedy A:
spojmi. Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyh é pouzitie v priemy prostredi,
& a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
= kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré pripojenych k napéajacej sieti nizkeh ktora zasobuji
bsahuju alebo obsahovali zapalné kvapal alebo plynné budovy pre domace pouzitie.
produkty.
- Vyhnite sa <¢innosti na materlaloch vycistenych chlérovymi
rozpustadlami alebo v bliz} ych latok. DALSIE OPATRENIA

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd').

- Zabezpecte si dostatocni vymenu vzduchu alebo prostrledky pre

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvysenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vo vymedzenych priestoroch;
v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt jsko é ,0db nym vedicim” a

v,' S vzdy v prif i 0s6b vy ych pre zasahy v

odstrafovanie vyparov zo zva z blizkosti obliku; M
hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvarama v zavislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke j expozicie, vyzaduj

systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.
- Udrzujte tlakovu flasu (ak je su¢astou) v dostato¢nej vzdialenosti
od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

POLO0®

- Zabezpeéte si vhodnu elektricka izolaciu voéi zvaracej pistoli,
elektréde, opracovavanej sucastl a prlpadnym uzemnenym
kovovym castiam, umi v blizk

Obycajne je to mozné doswhnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chranite 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 v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiniovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajicemu pri

ych 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: Intalacia a pouzitie”.
Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podavac drotu drzany obsluhou
(napr. prostrednictvom remeriov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakazané zvéaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
méze dojst k neb énému suctu ia medzi dvomi odli$nymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrema v sulade s ustanovemm éasti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zari pre obluk zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.
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A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE' Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
s dpovedajicou danej hmotnosti; v opaénom
pnpade (napr na nakl j, poskodenej podlahe, atd’) existuje

¢enstvo prevra

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia
vodovodného rozvodu), je nebezpeéné.

NEVHODNE POUZITIE: si¢asné pouzitie zvaracky viac ako jednym
operatorom je nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s
plynom (ak sa pouziva) vidy zaistite vhodnymi prostriedkami
uréenymi na zabréanenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia
vsetky oct é kryty a pohyblivé sucasti obalu zvaracieho pristroja
a podavaca drétu nachadzat v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manuélny zasah do pohyblivych sucasti
podavaca drétu, napriklad:
- Vymena valcekov a/alebo vodice drétu;
- Zasunutie drétu do valcekov;
NalozZenie cievky s drotom;
Vyasteme valcekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;
d

ych pr
MUS[ BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvéaranie a
je vyrobeny S3pecidlne pre zvéranie MAG uhlikovych oceli alebo
nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi Argén/CO,
s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych drétov (trubiciek).

Tieto zvaracie pristroje su dalej vhodné pre zvaranie MIG nerezovych oceli
plynom Argén + 1+2 % kysliku a pre zvaranie hlinika a CuSi (spajkovanie)
plynom Argoén, s pouzitim elektrédy so zlozenim vhodnym pre zvarany
diel.

Dalej umoziuju pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvéranie bez
ochranného plynu Flux, a to prispoésobenim polarity zvéracej pistole
podla pokynov vyrobcu drétu.

S mimoriadne vhodné pre lahké konstrukcie a karosérie, pre zvaranie
pozinkovanych plechov, pre zvéranie dielov high stress (s vysokym
stupfiom Unavového zatazenia), pre zvaranie nehrdzavejicej ocele a
hlinika.

MULTIPROCESOVA VERZIA:

Zvéracka je vhodna na zvaranie TIG jednosmernym pridom (DC) so
zapalenim obluku dotykom (rezim LIFT ARC), vsetkych druhov oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych kovov
(med, nikel, titén a ich zliatiny) v ochrannej atmosfére Cisty Ar (99,9 %),
alebo, pre 3pecidlne poutZitie, v zmesi argon/hélium. Je uspdsobena tiez
na zvéranie elektrédou MMA jednosmernym pridom (DC) obalenymi
elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

MIG-MAG

Synergicka ¢innost (automaticka).

Manualna ¢innost (len verzia 220A);

- Doba dohorenia (Burn-back) v zavislosti na rychlosti drotu.

Termostaticka ochrana.

Ochrana proti nahodnym skratom spdsobenym stykom medzi

zvéracou pistolou a uzemnenim.

- Ochrana proti chybnému napajaniu (prilis vysoké alebo prilis nizke
napatie).

- Zmena polarity (Zvaranie Flux) (ak je sucastou).

TIG (len multiprocesova verzia)

- Zapélenie LIFT;

MMA (len multiprocesova verzia)

- Prednastavené zariadenia Hot start a Anti-stick.

- Nastavenie Arc-force.

- Udaj o odpori¢anom priemere elektrédy v zavislosti na zvaracom
prude.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- zvaracia pistol;
- zemniaci kdbel so zemniacimi kliestami;

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

adaptér pre tlakovi nadobu s argénom;
- vozik (ak je stcastou);

- samozatmievacia kukla;

suprava na zvaranie MIG/MAG;

suprava na zvéranie MMA;

- sUprava na zvaranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni Udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su

obsiahnuté na identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Prislusna EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konitrukciu strojov pre
oblukové zvéranie.

2- Symbol vnutornej struktiry zvaracieho pristroja.

3- Symbol preduré¢eného spdsobu zvérania.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvy$enym
rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

5- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napitie;
3~ :striedavé trojfazové napatie.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napdjenia zvaracieho pristroja

(povolené medzné hodnoty +10%).

= |, ax - Maximélny prad absorbovany vedenim.

- |, Efektivny napéjaci prad.
8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximélne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- L/U, : Normalizovany prid a napatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého moéze

zvéraci pristroj dodévat odpovedajuci prud (v rovnakom stipci).

Vyjadruje sa v %, na zaklade 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/N-A/V : Poukazuje na regulacnu radu zvaracieho pradu

(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obliku.

9- Vyrobné cislo pre identifikaciu zvéracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednéavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pévodu vyrobku).

10- - ———=: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

11- 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 PARAMETRE:

- ZVARACKA: vid'tabulka 1 (TAB. 1).

- ZVARACIA PISTOL MIG: vid tabulka 2 (TAB. 2).

- ZVARACIA PISTOL TIG: vid'tabulka 3 (TAB. 3).

- DRZIAK ELEKTRODY: vid'tabulka 4 (TAB. 4).
Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACKY
KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY.

ZVARACKA (obr. B1, B2)

Na prednej strane:

1-  Ovladaci panel (vid' popis).

2-  Zvaraci kabel a zvéracia pistol.
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3-  Zemniaci kdbel so zemniacou svorkou.

4-  Pripojka zvaracej pistole.

5-  Kladna zasuvka (+) umoznujlca rychle pripojenie zvéracieho kabla.

6- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kébla.
7-  Zastrcka pre rychle pripojenie, pripojena k pripojke zvaracej pistole.

Na zadnej strane:

8- Hlavny vypinac ON/OFF (ZAP./VYP).
9-  Konektor rurky ochranného plynu.
10- Napajaci kabel.

V priestore pre odvija¢ drotu:

11- Kladna svorka (+).

12- Zéaporna svorka (-).

POZN.: Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL ZVARACIEHO PRISTROJA (obr. C)

1- LED signalizacia - zariadenie je pod napéatim.

2- LED signalizacie alarmu (zésah bezpecnostného termostatu, skrat
medzi zvéracou pistolou a zemniacim kablom, prepéatie/podpétie).

v
3- A SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:
Nastavenie hrubky materiélu (zvaracieho vykonu).

REZIM MMA (len multiprocesové verzia):

Nastavenie zvaracieho pridu s uvedenim odportcaného priemeru
elektrody.

REZIM TIG (len multiprocesova verzia):

Nastavenie zvéracieho pradu.
4- SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:

i : Nastavenie zvaru (diiky obluka).
— :vychodiskové nastavenie.

— :spodné napitie obluka.

— :horné napétie obluka.

REZIM MMA (len multiprocesova verzia):
Nastavenie Arc-force (0-100 %).
REZIM TIG (len multiprocesova verzia):
nie je aktivovany.
5- Voli¢ procesu zvdrania MIG-MAG, TIG alebo MMA (len
multiprocesova verzia).

6- 8 MANUALNY REZIM MIG-MAG (len verzia 220A):
Nastavenie rychlosti podavania drotu.

REZIM MMA (len multiprocesova verzia):
Nastavenie zvaracieho pridu s uvedenim odportc¢aného priemeru
elektrody.

REZIM TIG (len multiprocesova verzia):

Nastavenie zvéracieho pradu.
7- REZIM MIG-MAG:
Nastavenie zvaracieho napatia;
REZIM MMA (len multiprocesova verzia):

RCEZO Nastavenie funkcie Arc-force (0-100 %).
REZIM TIG (len multiprocesova verzia):
nie je aktivovany.

5.INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA
MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

VYHOTOVENIE (verzie od 180A do 220A)
Obr.D
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych <casti

nachadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kébla-kliesti
Obr. D1

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy
OBR.D2

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urcte miesto na instalaciu zvéaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti
otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky;
pri¢om sa uistite, Ze nebude dochédzat k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvéracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

A UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny
povrch s nosnostou, ktora je imerna jeho hmotnosti, aby

sa neprevratil, alebo aby nedoslo k jeho nel

peénym pr

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zvéracieho pristroja odpovedaji napétiu a frekvencii
elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti

s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Kvéli  zaisteniu ochrany proti

nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

nepriamemu dotyku, pouzivajte

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), odporui¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
elektrického rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 ohm.
Zvaraci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel
povinny overit, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi
kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastr¢ku napajacieho kébla do sietovej zasuvky, vybavenej
poistkami alebo automatickym isticom; prislusnd zemniaca svorka
musi byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) elektrického
rozvodu.V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené odportcané hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty pridu, dodédvaného zvaracim pristrojom a na zaklade
menovitého elektrického napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
upozorneni bude mat za nasledok neuéinnost
bezpeé éh ysté navrk ék vyrobcom (triedy ),
s nasledny az ohr im oséb (napr. zasah elektrickym

Y Y
pridom) a majetku (napr. poziar).
PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH
PRIPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY
A ODPOJENY OD ELEKTRICKEJ SIETE.
V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvéracie
kable (v mm? na zéklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.
Dalej plati:
Zasunte konektory zvéracich kablov az na doraz do zasuviek
umozhujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opacnom pripade bude dochddzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu u¢innosti.
- Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvaracie kable.
- Pre zvod zvéracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kébla
kovové casti, ktoré nie su stcastou zvaraného dielu; méze to ohrozit
bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

Pripojenie k tlakovej be s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakova nadoba s plynom, ktorti je mozné nalozit na opornt plochu
vozika: max. 30 kg.

- Tlakovu flasu na plyn je mozné nalozit na plosinu zvaracieho pristroja,
uréenu na jej uloZenie: max. 30 kg (len verzia 180A).

- Zaskrutkujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak
pouzivate plyn Argén alebo zmes Argon/CO,, vioZte medzi ne prislusnd
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redukciu, ktord je sucastou prislusenstva.

- Pripojte privodnt hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite
stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi
maticu na regulaciu reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je

dodavané s vyrobkom

Pripojenie zemniaceho kébla zvaracieho pridu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.

Zvéracia pistol’
Pripravte pistol' pre poddvanie drotu tak, Zze odmontujete trysku a
kontaktnu trubicku, kvoli ulahéeniu vyustenia drotu.

Vnutorna zmena polarity - obr. B1
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.
- Zvéranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kabel zvéracej pistole k cervenej svorke (+) (obr. B-11).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zapornej zasuvky (-) umoziujicej
rychle pripojenie (obr. B-12).
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kébel zvaracej pistole k ¢iernej svorke (-) (obr. B-12).
- Pripojte zemniaci kébel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujucej
rychle pripojenie (obr. B-11).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvijac drotu.

Vonkajsia zmena polarity (len multiprocesova verzia) - obr. B1
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):

- Pripojte kabel zvéracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).
Pripojte zastrcku umoznujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do kladnej
zasuvky (+), umoznujicej rychle pripojenie (obr. B-5).

- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zdpornej zasuvky (-) umoziujicej

rychle pripojenie (obr. B-6).
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
Pripojte kébel zvaracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).
- Pripojte zéstrcku umoznujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do
zapornej zasuvky (-), umoznuijlcej rychle pripojenie (obr. B-6).
Pripojte zemniaci kébel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujicej
rychle pripojenie (obr. B-5).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zakratte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak
pouzivate argdn, vlozte medzi ne prislusni redukciu, ktord je sucastou
prislusenstva.

- Pripojte privodnt hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite

stahovaciu pasku z vybavy.

Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovu

maticu na regulaciu reduktora tlaku.

- Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla
orientacnych tdajov poutZitia, vid tabulka (TAB. 5); pripadné nastavenia
odtoku plynu mézu byt vykonané pocas zvérania, prostrednictvom
kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonceni prace vidy zatvorte ventil
tlakovej nadoby.

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento
kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

Zvaracia pistol’
- Zasunte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (+) (obr.
B-5). Pripojte plynovu hadicu zvaracej pistole k tlakovej nadobe.

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA

Takmer vsetky obalené elektrody sa pripéjaju ku kladnému poélu (+)
zdroja; len vo vynimocnych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju
k zapornému polu (-).

Pripojenie zvaracieho kabla - drziaka elektrédy (obr. D2)

Na jeho konci je upevnend 3pecidlna svorka, sliZiaca na zovretie
obnazenej casti elektrody. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento
kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. E)

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII SPOJENYCH S
NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ

VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, €I VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO

DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU

PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A CI SU SPRAVNE

NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE

RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik

navijadla spravne umiestneny v prislusnom otvore (1a).

- Uvolnite pritlacné/y val¢eky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/

ného valcekov/a (2a-b).

Skontrolujte, ¢i sa podévaci/ie valcek/ky hodi/ia k pouzitému druhu

drétu (2c).

- Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym
rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a
navlecte koniec drotu do vstupného vodica drétu zasunutim 50-100
mm jeho dizky do vodica drétu v spoji na zvaraciu pistol (2d).

- Opétovne nastavte polohu pritla¢nych/ho valcekov/a nastavenim
priemernej hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne
umiestneny v drazke spodného valceka (3).

- Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

- Zasunte zastrcku zvéracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite
zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvéracej pistole alebo tlacidlo posuvu
drotu na ovladacom paneli (ak je stcastou), vyckajte na vyustenie drotu
v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej pistole po jeho prechodu
celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Poéas uvedenych operacii je drot pod
napétim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto
by pri nedostatoénych ochrannych opatreniach mohlo déjst k
vzniku nebezpecdia zasahu elektrickym pridom, k zraneniu alebo k
zapaleniu elektrickych oblikov:
- Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiam tela.
Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.
Vykonajte spatnti montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej
pistole(4b).
Skontrolujte, ¢i je posuv drétu regularny; nastavte tlak valcekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu droven a skontrolujte, ¢&i drot
nepreklzuje v drazke a ¢i pri zastaveni tahac¢a nedochadza k uvolneniu
zavitov drotu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cievky.
Odcviknite koncovu cast drétu, vycnievajluceho z hubice, na dizku 10-
15 mm.
- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drétu a oddeleniu kvapky dochddza néasledkom po sebe

nasledujucich skratov na hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat

za sekundu). Volna dizka drétu (stick-out) je obvykle v rozmedzi od 5 do

12mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Mozny priemer drotov: 0,6 -0,8 mm (1,0 mm - verzia 180A)
(1,0- 1,2 mm - verzia 220A)

- Pouzitelny plyn: CO, alebo zmesi Ar/CO,

Nehrdzavejlce ocele

- Mozny priemer drdtov:

- Poutzitelny plyn:

0,8 mm (1,0 mm - verzia 180A a 220A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 -2 %)

Hlinik a CuSi

- Mozny priemer drotov: 08-1,0mm
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drot

0,8- 1,2 mm (verzia 140A, 180A a 220A)
0,8-0,9mm (verzia 115A)
Ziadny

- Mozny priemer drdtov:
- Poutzitelny plyn:

OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.

SYNERGICKA CINNOST:
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NASTAVENIE TVARU ZVARU

Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca
(obr. C-4), ktory nastavuje dizku obldka, ¢im zvadsuje alebo zmensuje
zvaraciu teplotu.

Vychadzajuc z tabulky dostupnej v stroji (obr. F), nastavte oto¢ny ovladac
(obr. C-4) v zavislosti od pouzitého druhu materialu, drétu a plynu. Body
A, B, C, D predstavuju dobré vychodzie body pre zvéranie v réznych
pracovnych podmienkach.

:‘. Konvexny tvar: Znamena, Ze teplota zvarania je nizka, a preto je
zvar ,studeny’, so slabym prienikom; otacajte oto¢nym ovladatom v
smere hodinovych ruciciek, aby ste zvysili teplotu zvarania; vysledkom
bude zvéranie s lepsim tavenim.

N

—> Konkavny tvar: Znamena, Ze teplota zvarania je vysoka, a preto
je zvar ,horici’, s nadmernym prienikom; preto otacajte otocnym
ovlada¢om proti smeru hodinovych ru¢iciek kvoli mensiemu taveniu.

NASTAVENIE HRUBKY

Nastavenie hribky sa vykonéva prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr.
C-3), ktory reguluje zvaraci vykon na zéklade hribky plechu a ovplyviuje
sucasne rychlost podavaca i hodnotu pradu prenasaného podavanému
drotu.

Vychédzajuc z tabulky dostupnej v stroji (obr. F) nastavte oto¢ny ovladac
(obr. C-3) v zavislosti od pouzitého druhu materidlu, drétu, plynu a
hrabky, ktord hodlate zvarat.

MANUALNA CINNOST:

V manualnom rezime je rychlost podavania drétu a zvéracie napdtie
regulované samostatne. Otocnym ovladacom (obr. C-6) sa nastavuje
rychlost drotu, otocnym ovlddacom (obr. C-7) sa nastavuje zvaracie
napatie (ktoré urcuje zvaraci vykon a ovplyviiuje tvar zvaru).

Podla tabulky dostupnej v stroji (obr. F) nastavte oto¢né ovladace (obr.
C-6 a C-7) v zavislosti na materiali, drote, plyne a zvaranej hrabke.

7. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU (len
multiprocesova verzia)

ZAKLADNE PRINCIPY

Zvéaranie TIG DC je vhodné pre vsetky druhy nizkolegovanych i
vysokolegovanych uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med, nikel, titan
aich zliatiny (OBR. H). Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pdlu (-)
sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so sivym pruhom). Je potrebné
axialne nabrusit volframovu elektrédu na briske, sposobom znazornenym
na OBR. |, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im sa
zamedzi odchylke obluka. Je dolezité, aby bolo brusenie vykonavané
v pozdlznom smere elektrédy. Tdto operaciu bude potrebné pravidelne
zopakovat v navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo
ked' dojde k jej nahodnej kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu
poutzitiu. Pre kvalitné zvéranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny
priemer elektrody so spravnym prudom, vid tabulka (TAB. 5). Elektroda
obycajne vy¢nieva z keramickej hubice 2-3 mm a moéze precnievat az 8
mm pri rohovych zvaroch.

Zvéranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne
pripravenych materidlov s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je
potrebny pridavny material (OBR. L). Pri vacsich hriabkach su potrebné
ty¢ky s vhodnym priemerom a s rovnakym zlozenim, aké ma zakladny
materidl, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. M). Kvoli zaisteniu
dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené
a zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)
- Nastavte zvaraci prid na pozadovant hodnotu oto¢nym ovladacom
C-3 alebo C-6;
Podla potreby doladte zvaraci prid v zavislosti na skuto¢nej potrebe
dodaného tepla.
- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.
Elektricky oblik sa zapali oddialenim volframovej elektrédy od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia oblika sposobuje mensie
elektro-radia¢né rusenie a znizuje na minimum vyskyt volframovych
necistot a opotrebenie elektrody.
Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvérany diel.
Okamzite nadvihnite elektrédu o 2+3 mm, ¢im sposobite zapélenie
obluka.
Zvéracka najskér vygeneruje nizsi
vygenerovany nastaveny zvaraci prad.
- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného
dielu.

prad. Kratko potom bude

8. ZVARANIE MMA:
multiprocesova verzia)
ZAKLADNE PRINCIPY

- Vkazdom pripade je vsak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu
uvedenymi na obale pouzitych elektréd, urcujdcimi spravnu polaritu
elektrody a prislusny optimalny prud.

Zvéraci prud ma byt regulovany podla priemeru poutzitej elektrédy
a druhu spoja, ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty prudu
pouzitelné pre rozne priemery elektréd su:

POPIS PRACOVNEHO POSTUPU (len

- Zvaraci prud (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
16 25 50
20 40 80
2.5 60 1o
32 80 150
4.0 120 180

Je potrebné pamétat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budi
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvaranie alebo pre zvéranie nad hlavou budd pouzité nizsie
hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su urcené okrem intenzity
pouzitého pridu aj dalsimi zvéracimi parametrami, ako je dizka
obluku, rychlost a poloha zvaru, priemer a kvalita elektréd (elektrody
skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobdach).

UPOZORNENIE:
V zavislosti na znacke a type elektréd a na hribke ich povrchovej vrstvy
moze dojst k nestabilite obltka, sposobenej zlozenim samotnej elektrody.

POSTUP

- Drite si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o

zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zépalky; jedna sa o

najspravnejsi spdsob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by doéjst k

poskodeniu jej povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejie zapalenie obltku.

Bezprostredne po zapaleni obliku sa snaZte po celi dobu vytvarania

zvaru udrziavat od dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajicu

priemeru pouzitej elektrody; pamdtajte, Ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupiov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presunite koncovu cast elektrody zlahka naspét
(voci smeru posuvu), nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne
rychlo zdvihnite elektrodu z taviaceho kipela, aby oblik zhasol
(Vzhlady zvaru - OBR. N).

9. UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OPERATOR.

Zvaracia pistol'

Zabrante tomu, aby doslo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej kabla
na teplé povrchy; sposobilo by to roztavenie izola¢nych materialov s
naslednym rychlym uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.
Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Pri kazdej vymene cievky s drotom vyfukajte vodiace puzdro vodica
drétu suchym stlacenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho
neporusenost.

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaze koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubicky,
diftzoru plynu.

Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valcekov tahaca drotu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valc¢eky a vstupny a vystupny vodic¢ drétu).

MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
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S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO
PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE,

ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO

ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatim, mozu sposoblt zasah elektrickym pradom s vaznymi
asledk o ymi priamym stykom so sucastami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa suc¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i s elektrické spoje dostatocne

utiahnuté a ¢i st kabeldZe bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montéz panelov

zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvédrania s otvorenym

zvéracim pristrojom.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a

vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku

s pohybujicimi sa si¢astami alebo so stcastami, ktoré mézu dosiahnut

vysoké teploty. Upevnite vietky vodite stahovacimi paskami ako to

bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzdjomne oddelte pripojenia
primdrneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vsetky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej

konstrukcie.

10. ODSTRANOVANIE PORUCH

V. PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena prislusna kontrolka;
v opa¢nom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,
zasuvka a/alebo zéstreka, poistky, atd’).

- nie je rozsvietend Zzlta LED signalizujica zdsah tepelnej ochrany

sposobenej predpatim a podpétim alebo skratom.

Uistite sa, ze ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zékladného a

pulzného pridu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte

na ochladenie pristroja prirodzenym sposobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked'je napétie prilis vysoké alebo prilis

nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v

takom pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym

doérazom na skutoéné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho,

aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny material (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.

(HU)

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

HUZALOS HEGESZTOGEP MIG-MAG ES FLUX, TIG, MMA [VHEGESZTESHEZ
PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.

Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a ,Hegesztégép” és a
»Multifunkcionélis hegesztégép” kifejezéseket alkalmazzuk a MIG-MAG
ES FLUX, TIG, MMA hegesztésekhez kialakitott modellek szaméra.

1.AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezel6je kellé informacio butokaban keII Iegyen
h

a 6gép biztos F alatarol I az g

foly .hp. | kocka krél, védelmi rendszabalyokrol

és vészhelyzetben alkal do eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembe az ”EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:
ités és Iteté bvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkarével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd;
a generator altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszelyes lehet.

- A heg 3 abelek csatlak asal I az eIIem’Srzési
és javitasi liveletek végrehajtasal a heg é |
kikapcsolt allapotban kell lennie és kapcsolatat az aramellata5|
halézattal meg kell szaki

- A faklya elh slodott részeinel rxox xox a
hegesztégépet ki kell kapcsom és kapcsolatat az aramellatasi
halézattal meg kell szaki

- Az elektromos o elés végrehajtasara a bi: agvédel
normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak gfeleléen kell

hogy sor keriiljon.
A hegesztogép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

iszerrel lehet 6 kapcsolva.
- Meg keII gyozodnl arrél, hogy az aramellatas konnektora
| csatlakozik a foldelésh
- T|Ios ah 6gép , , nyirkos korny k vagy esés
idében valé hasznalata.
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése

megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

Nem hajthaté végre hegesztes olyan tartélyokon es edenyeken,

melyek gyulékony yadél vagy ga Y
tartal k, vagy tartal hatnak
- Elkeriillenddé az olyan anyag valé miiveletek végrehajtasa,

melyek tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a
t k kdzelében valé h
Tilos a nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés.
A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony
eltavolitandé (pl. fa, papir, rongy, sth., )
- Bi itani kell a gfeleld vagy a hegesztés
kovetkeztében kepzédott fiistok ivhegesztés kornyékérél valé
eltavolitasara alkalmas eszkozoket; szisztematikus vizsgalat

anyag

szilkséges a hegesztés kovetkeztében képzdédott fiistok
expoziciéos hatarainak gbecsléséh azok ételénel
koncentracidjanak és anak az expozicié idétar k
fiiggvényében.

beleértve a szolar-

A palackot védeni kell a héforrasoktol,
sugarzast is (ha haszndlva van).

POL 6@

- Megfelelﬁ elektromos g a
al, a kalas alatt allé darabnal

és a kozelben a talajra helyezett, esetleges fémrészeknél
(megkozelithetéek).
Ez rendszerint me
vedokesztyut, védo

16 jarélapokat vagy

- Mlndlg Gvja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak

lésithaté akkor, ha a célnak megfelelé
t, fejfedd visel val

és védn’i- ha
h n
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bi P 156doh.

tartozkodik.

megfelelé sziirdkkel,
£oleld vad

amelyek az UNI EN 175 bvanynak
kra vagy f JP3) kra k felszerelve.

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:

9
H felelé, tizallo védoruha (ami az UNI EN y egy kadarabon tobb heg 6géppel, vagy
11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477- tobb - egymassal elektromosan 6 kotott ' abon keriil
nek megfelel), megakadalyozva a bér felha kitételét a munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott
hegesztow altal gerjesztett ultraibolya es infravérés garaknak; olyan ély yiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
a védel ki kell terj iah 6iv kozelében tartézkodo lynek értéke a t két: |s|ehet.

egyéb személyekre is nem v;sszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.
Zajszint: Ha a Kkiilono

intenziv miiveletek

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tap
miiszeres méréstannak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall -e
és alkalmazni tudja az "EN 60974 9: [vhegeszto berendezések. 9.

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal gasabl resz Létesités és | " szabvany 7.9 pontjaban megjeldlt,
élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhato, akkor gfelelé védelmi intézkedésel
Kotelezd a gfelelé, egyéni védofel K h <1 a.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a h a to
hordképességii wzszmtes feluleten kell elhelyezni; eIIenkezo
k (pl. ghajlitott, szé dett padlé stb.) fennall a

L falald

athalad. ah 6 aramkor kornyékén billenés veszélye.

elekt a terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektroma terek any orvosi késziilékkel (pl. Pace- - NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
maker, léleg 6k, fémpri k, stb.) interfera’lhatnak. veszelyesbarmllyen,nem l6iranyzott miivelet végrehajtasara (pl.
Az ilyen k ékeket viselok fel ' viz ék cs6ber ésének fagytalanitasa)
kell hozni. Peldaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati
térségénel bzelité - NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegeszt6gép egynél tobb
Ez a heg 6gép gfelel azon liszaki termékszabvanyok kezel6 altal torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.
ko ényeinek lyek h zak az ipari kornyezetben,

| falh 214

y
professzionalis célbol valé, kizarélag Nem

AHEGESZTOGEP ATHELYEZESE' indig rogzitse a gazpalackot a

slatl kadal £c4 Ikal i

biztositott azon hatarértékeknek valé gfelelé lyek a
haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valo
kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a leheté legkozelebb a két
hegesztékabelt.

Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a h

zokkel (ha

g9 y

hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elott
éd gép burkolata-, valamint a huzal

aramkortol.
Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.
Ne hegesszen gy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van.

dagolészerl 1 lithat6 részeinel
g kezete

/N

a Imeknek, és a h
a helyiikon kell lennitik.

Tartsa mindkét kabelt a dhez képest ugy az ol
_ Csatlal P garam  vi 6 kabelét a
heg dé kadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6
varrathoz. -
- Ne heg a heg 6gép mellett, arra iilve vagy annak
kita kodva (mini tavolsag: 50 cm). -

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében.
- Minimum tavolsiag d=20cm (G Abr.).

- Aosztalya berendezes

FIGYELEM! A huzal adagolé kezete barmely 1évé
részen vald kézi beavatkozast, példaul:

A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- Ahuzal gorgokbe val6 behelyezését;

A huzaltekercs feltoltését;

A gorgék és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek
tisztitasat;

A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEiRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kiilondsképpen
szénacélok vagy enyhén 6tvozétt acélok CO, védégézzal vagy Argon/
CO, keverékgazzal, tdmér vagy porbeles (toltétt) elektrodahuzalok

Ez a heg g gfelel azon tszaki termékszabva
Imé amely ghatarozza az |par| kornyezetben,

professzwnalls célbol valé, kizérdlag lh al. Nem
itott az elektroma L litasnak valé felelé

a lakéépiiletekben és a haztartasi celu hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket.
- Olyan kérny k aholaza u ély gnovelt;
Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell

végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL eld, értékelnie, és mindi
mas - vészhelyzet esetére kiké t személyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 609749 ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesi és i " bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszkézoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha

felhasznalasaval torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.

Ezenkivil alkalmasak rozsdamentes acélok Argon gézzal + 1-2%
oxigénnel és aluminium és CusSi (forrasztas) Argon gézzal, a hegesztendé
munkadarabnak megfelel, analizis elektrodahuzalok felhasznélasaval
torténd, MIG hegesztéséhez.

Mindazontul lehetséges Flux védégaz nélkiili hasznélathoz alkalmas,
porbeles huzalok alkalmazésa is, bedllitva a hegesztdpisztoly polaritasat
a huzal gyartoja éltal el6irtak alapjan.

Kilonosen javasolt konny(ifémszerkezeti gyartasoknal és
karosszériam(ihelyekben  torténé  felhasznalasokhoz, horganyzott
lemezek, high stress (magas faradasi hatarérték), inox és aluminium
hegesztéséhez.

MULTIFUNKCIONALIS VERZIO:

A hegesztégép alkalmas valamennyi acél (szénacélok, alacsony 6tvozetek
és magas Otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titdnium és ezek Gtvozetei)
tiszta Ar védégazzal (99.9%) torténd, egyenaramu (DC) TIG hegesztéséhez
is érintéses ivgyujtassal (LIFT ARC lizemmod), vagy Argon/Hélium
keverékekkel megvalésuld, kilonleges alkalmazasokhoz. Ezenkiviil
alkalmas bevont elektrédak (rutilos, savas, bazikus) egyenaramud (DC)
MMA elektrodés hegesztéséhez is.
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ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

IG-MAG

Szinergikus (automatikus) miikodés;

Kézi mikodés (csak 220A-s verzio);

Visszaégési id6 (Burn-back) a huzalsebesség fliggvényében;
Termosztatikus védelem;

Védelem a hegesztopisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd,
véletlen révidzarlatok ellen;

Védelem a rendellenes tapellatasok ellen (til magas vagy tul alacsony
tapfesziiltség);

A polaritas felcserélése (Flux Hegesztés) (ahol elGirt);

TIG (csak multifunkcionalis verzid)

M

LIFT gyujtés;

MA (csak multifunkcionalis verzié)

El6re beallitott hot start és anti-stick felszereltségek;

Arc-force bellitas

A hegesztéaram fliggvényében javasolt elektroda atméréjének
megjelolése;

SZERIA KIEGESZITOK

[c]

3.

hegesztépisztoly;
foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozé kabel;

ENYELHETO KIEGESZITOK
Argon palack adapter;

Kocsi (ahol eléirt);

Automata sotétedési fejpajzs;
MIG/MAG hegesztokészlet;
MMA hegeszt6készlet;

TIG hegesztékészlet.

MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A

hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozd minden

alapvet6é adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkezd

jel

1

entéssel:
A Abr.
Az ivhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.
A hegesztégép belsé szerkezetének jele.
A tervezett hegesztés folyamatanak jele.
S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miiveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az dramiités megndovelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtémegek kdzvetlen kozelében).
Az dramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu feszlltség,
3~ :hdromfazisu fesziiltség.
A burkolat védelmének foka.
Az dramellatasi vezeték jellemzé adatai:
- U, : A hegesztégép dramellatésanak valtozo fesziltsége és
frekvencidja (megengedett hatar £10%).
= | - Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
- L4 Aténylegesen adagolt dram.
A hegesztés aramkorének teljesitményei:
- U, : maximalis tiresjarasi fesziiltség (a hegesztés dramkore nyitott).
- L/, : az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgéltathat a hegesztés soran normalizélt.
X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kerul 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
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).
A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilozhetetlen
a muszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).
——— : A késleltetett miikodésii olvadébiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé el6.
- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet“Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a
hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

A

a.

HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)
ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.)
hegesztégép sulyaaz 1. van feltiintetve (1. TABL.).

A HEGESZTOGEP LEIRASA

ELLENOGRZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

HEGESZTOGEP (B1, B2 4bra)
Az eliilsé oldalon:

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

A

Ellen6rz6 panel (lasd a leirdst).

Hegesztékabel és -pisztoly.

Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritokapocs.
Hegesztépisztoly csatlakozo.

Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
Negativ gyorscsatlakozd (-) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
A hegesztépisztoly csatlakozéhoz bekotott gyorscsatlakozé dugé.

hatsé oldalon:

8- Fokapcsolo ON/OFF.
9-  Védogazcsé csatlakozo.
10- Tapkabel.

A tekercstarto rekeszen:

n

- Pozitiv szoritdkapocs (+).

12- Negativ szoritokapocs ().
MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiili).

A
1-
2-
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HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C 4bra)
Halézati fesziiltség jelenlétét kijelzé led.
Vészledllast kijelz6 led (biztonsagi termosztit bekapcsolasa,
rovidzarlat a hegesztépisztoly és a foldkabel kozott, tulfesziiltség/
fesziiltségesés).

A4

2™ SZINERGIKUS MIG-MAG UZEMMOD:
Az anyag vastagsaganak beallitasa (hegesztési teljesitmény).

- MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):
A hegesztéaram bedllitdisa a javasolt elektroda atmérdjének
megjelolésével.

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionélis verzio):

A hegesztéaram bedllitasa.
SZINERGIKUS MIG-MAG UZEMMOD:

: A hegesztési varrat beallitdsa (ivhosszusag);
— :alapérték bedllitasa.

s also ivfesziiltség.

= :felsd ivfesziltség.

MMA UZEMMOD (csak multifonkcionalis verzio):
Az arc-force beallitasa (0-100%).

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzié):

nem engedélyezett.

MIG-MAG, TIG vagy MMA hegesztési foly slasztoh
(csak multifunkcionalis verzio).

8 KEZI MIG-MAG UZEMMOD (csak 220A-s verzio):
A huzal adagolasi sebesség bedllitasa.

- MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):

A hegesztéaram bedllitésa a javasolt elektroda &tméréjének
megjeldlésével.

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzié):

A hegesztéaram bedllitasa.

MIG-MAG UZEMMOD:

A hegeszt6 feszliltség beallitasa;

MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):

Az arc-force bedllitasa (0-100%).
TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):
nem engedélyezett.



5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS  BEKOTESI MUVELETET  SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS (180A-s és 220A-s verziok)
D Abr.
A hegesztégép kicsomagoldsa, a csomagban Iévé szétszedett részek
Osszeszerelése.
Visszavezet6 kabel-fogé 6sszeszerelése
D1 Abra

Hegesztokabel elektrodatarté-fogé dsszeszerelése
D2 ABRA

A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatérozza meg a hegeszt6gép beszerelési helyét oly médon, hogy ne
legyenek akadalyok a htitélevegd bevezeté és kivezetd nyilasai el6tt;
gy6z6djon meg arrél, hogy a gép nem tud beszivni elektromosan vezetd
porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legaldbb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordl.

falald

ellenkez6 esetben a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely
azok gyors karosodasat és a hatékonysaguk romlaséat okozza.

A lehetd legrévidebb hegesztokabeleket hasznalja.

Keriilje az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram
visszavezet6 kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt lévé darab
részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nydjthat a hegesztésben.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAG UZEMMODBAN

Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartdlapjan utantdltheté gazpalack: max 30 kg.

- Megtolthet6 gazpalack a hegesztégép palack tarto feliiletén: max. 30

kg (csak a 180A-s valtozatnal).

Csavarozza be a nyomascsokkent6t (¥) a gazpalack szelepéhez Ugy,

hogy helyezze kézéjik a kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet,

amikor Argon gézt vagy Argon/CO, gazkeveréket hasznal.

Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és

szoritsa meg a gyurlit.

- Lazitsa meg a nyomdscsokkenté szabalyozdgyirijét a palack
szelepének megnyitésa el6tt.

(¥) Ktlon megvésarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

A hegesztéaram vi é kabel csatlak <
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a leheté legkozelebb az
elkészitendd illesztéshez.

FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a sulyanak meg
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes
elmozdulasok elkeriilése végett.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

Bérmilyen villamos &sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy
a hegesztégép tablajan feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén
rendelkezésre &ll6 halozati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

- A hegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositdsahoz az aldbbi tipusu
differencidlkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kévetelményeinek kielégitése
érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphélézat olyan
interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:
Zmax = 0.2 ohm.

A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany
kovetelményei.

Ha a hegesztégépet egy koziizemi taphalozatba csatlakoztatjak, akkor
a beszerel6 vagy a felhasznalé felel6sségébe tartozik annak vizsgalata,
hogy a hegesztégépet be lehet-e kétni vagy sem (szlikség esetén kérje
ki az elosztd halozat kezelbje véleményét).

Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztassa a tapkabel csatlakozodugoéjat egy biztositékokkal vagy
automata megszakitoval elldtott, halézati csatlakozoaljzathoz; az adott
foldelékapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni. Az
1. tablazat (1.TABL.) ismerteti a vonali késleltetett biztositékok javasolt
értékeit amperben, amelyek a hegesztégép altal kibocsatott, legnagyobb
névleges aram és a névleges tapfesziltség alapjan kerultek kivalasztasra.

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil

hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos veszélyek kialakulasat
eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra (pl.
tlizvész) vonatkozoan.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI

FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszté kabelekhez javasolt
értékeket (mm?-ben) a hegesztégép altal kibocsatott, maximalis aram
alapjan.
Ezenkiviil:
- Teljesen csavarja be a hegeszékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-
aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz;

Heg F y
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez tigy, hogy vegye le a favdkat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

Belsé polaritas felcserélése B1 abra
- Nyissa ki a tekercstart6 rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kébelét a piros szoritdkapocshoz
(+) (B-11 &bra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozéhoz (-) (B-12 abra).
- FLUX hegesztés (gaz nélkil):
- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a fekete szoritékapocshoz
(-) (B-12 abra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozéhoz (+) (B-11 abra).
- Zérja be a csévetarto rekesz ajtajat.

kébelt a negativ

kabelt a pozitiv

Kiilso polaritas felcserélése (csak multifunkcionalis verzié) B1 abra
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztépisztoly
csatlakozohoz (B-4 abra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugét (B-7 dabra) a pozitiv
gyorscsatlakozd aljzathoz (+) (B-5 &bra).
- Csatlakoztassa a fogé visszavezet6 kébelt a negativ gyorscsatlakozd
aljzathoz (-) (B-6 abra).
- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):
Csatlakoztassa a hegesztopisztoly kébelét a hegeszt6pisztoly
csatlakozohoz (B-4 abra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugdt (B-7 &bra) a negativ
gyorscsatlakozd aljzathoz (-) (B-6 dbra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozéhoz (+) (B-5 abra).

kabelt a pozitiv

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez ugy, hogy
helyezze kozéjik a kiegészitéként nyujtott, sziikité elemet, ha arra
sziikség van.

- Csatlakoztassa a gdz bemeneti csovet a sziikitéhoz és szoritsa meg a

tartozékként nyujtott bilinccsel.

Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozdgydrijét a palack

szelepének megnyitasa eltt.

- Nyissa meg a palackot és allitsa be a gaz mennyiségét (I/perc) a
tajékoztatd felhaszndlasi adatok szerint, lasd a tablazatot (TABL. 5);
a gazaramlas esetleges valtoztatdsait végre lehet hajtani a hegesztés
folyaman, éllitva a nyomascsokkenté gytirdjén. Vizsgélja meg a csévek
és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack
szelepét.
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Aheg Garam vi 5 kabelének csatlal <
- A hegesztend6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkézelebb az
elkészitendé illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell

csatlakoztatni (B-6 abra).

Hegesztépisztoly
- Vezesse be az aramvezet6 kabelt a megfelelé gyorsszoritéba (+) (B-5
abra). Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly gazcsovét a palackhoz.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN

Majdnem minden bevont elektrodét a generator pozitiv pélusdhoz (+)
kell csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatu elektroddk, azokat
a negativ pdlushoz (-) kell bekotni.

Hegesztékabel elektrodatarto-fogé csatlakoztatasa (D2 abra)
Helyezzen a kabelvégre egy specidlis szoritot, amely az elektréda fedetlen
részének szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell
csatlakoztatni (B-5 abra).

2 kihald 1al 2

Ah 6aram vi k c
- A hegesztendé6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkozelebb az
elkészitend6 illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell

csatlakoztatni (B-6 abra).

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (E Abr.)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,

HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ

ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO

BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ

ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z6dni arrél, hogy

a motor huzasanak covekje jol agyazddik be a meghatarozott nyilasba

(1a).

- Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengorgdit és el kell tavolitani

azt/azokat a lejjebb |évé gorg6tél/gorgsktdl (2a-b).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé

részét egy szélheg nélkili pontos végéssal; az 6ra jarasaval ellentétes

irdnyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget a huzalvezet6é
kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a faklya bekotésének
huzalvezet6jébe (2d).

- Ujbdl el kell helyezni az ellengérgét/ellengérgéket, beszabélyozva
szamukra egy kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal
pontosan helyezkedik el az alulsé gérgé horonyéban (3).

- Ki kell emelni a favokat és az érintkezé tomléjét (4a).

Ellenérizze, hogy a vontatd tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt

huzal minéségénak.(2c).

Csatlakoztatni  kell a hegeszté villasdugéjat az  aramellatds

csatlakozdjahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a

faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a kapcsoldtablan (amennyiben

az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége- végigfutva a

huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya

eliils6 részét, majd elengedni a nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos
fesziiltség alatt all és mechanikai erének van kitéve;
amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra megfelelé
ovintézkedések, fi all az ar sériilések, és az elektromos
ivek élezédésének veszélye.
- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.
Nem szabad a féklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.
Vissza kell szerelni a faklyara az érintkezd toml6t és a fuvokat (4b).
- Ellenérizni kell a huzal el6toldsanak szabalyossagat: a gorgék
nyomasanak és a motor fékezésének leheté legalacsonyabb értékét
kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be a horonyba,
valamint hogy a vontaté megallitdsatol nem lazulnak meg tulségosan a
huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének kdvetkeztében.
Meg kell roviditeni a favokabol kimend huzal szélsé részét 10-15
miliméterrel.
- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvadasa és a csepp levéldsa a huzal hegyénél egymasutani

rovidzarlatok kovetkeztében torténik meg az 6mledékfirdében

(méasodpercenként 200 alkalomig). A huzal szabad hosszusaga (stick-out)

rendszerint 5 és 12 mm kozott van.

Szénacélok és alacsony Gtvozeteik

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - 180A-s verzid)

(1.0 - 1.2mm - 220A-s verzio)

- Felhasznalhaté gaz: CO, vagy Ar/CO, keverékgazok

Rozsdamentes acélok

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.8mm

(1.0mm -180A-s és 220A-s verzid)

- Felhasznalhaté gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgdazok

Aluminium és CuSi

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.8-1.0mm

- Felhasznalhato gaz: Ar

Porbeles huzal

- Hasznalhatd huzalok atmérgje: 0.8-1.2mm

(140A-s, 180A-s és 220A-s verzio)
0.8 -0.9mm (115A-s verzio)

- Felhasznalhato gaz: Nincs

VEDOGAZ

A védégaz szallitoképességének 8-14 |/perc-nek kell lennie.

SZINERGIKUS MUKODES:

A HEGESZTOVARRAT FORMAJANAK BEALLITASA

A hegesztévarrat forméjanak szabalyozasa a szabalyozégomb
segitségével torténik (C-4 &bra) amely szabalyozza az ivhosszusagot,
tehat megszabja a magasabb vagy alacsonyabb hémérséklet bevezetését

a hegesztéshez.

A gépben rendelkezésre &ll6 tablazat megtekintését kovetéen (F
dbra) allitsa be a szabalyozégombot (C-4 abra) az alapanyag, huzal és
a felhasznalt gaz alapjan. Az A, B, C, D pontok jo kiindulasi pontokat
jelentenek a kilonféle munkakorilmények kozotti hegesztéshez.

x:.- Domboru forma: Ez azt jelenti, hogy kismértékl hébevezetés van,
tehat a hegesztés “hidegnek” mindsil, kismértékli behatoléssal; ezért
forgassa el a szabalyozégombot az drajarassal megegyezé irdnyban
a nagyobb hdébevezetés eléréséhez, amely nagyobb olvadassal jard
hegesztést eredményez.

\H:L- Homoru forma: Ez azt jelenti, hogy nagymértéki hébevezetés van,
tehat a hegesztés tulsagosan “melegnek” minésiil, tul nagy behatolassal;
ezért forgassa el a szabalyozégombot az drajarassal ellentétes irdanyban a
kisebb olvadas eléréséhez.

A VASTAGSAG BEALLITASA

A vastagsag beéllitasa a szabalyozégomb (C-3 dbra) segitségével torténik,
amely szabélyozza a hegesztési teljesitményt a lemez vastagsaga alapjan
és ezzel egyidejlleg befolyasolja a huzalelGtolas sebességét és a
hozaganyagra atvitt aram mennyiségét.

A gépben rendelkezésre &llé tablazat megtekintését kovetéen (F abra)
allitsa be a szabalyozégombot (C-3 dbra) az alapanyag, huzal, gaz és azon
vastagsag alapjan, amellyel hegeszteni kivan.

KEZI MUKODES:

A kézi médban a huzal adagolasi sebességet és a hegesztofesziiltséget
kiilon-kiilon kell beéllitani. A szabalyozégomb (C-6 abra) szabalyozza a
huzal sebességét, a szabalyozogomb (C-7 dbra) szabélyozza a hegesztési
fesziltséget (amely megszabja a hegesztési teljesitményt és befolyasolja
a varrat formajat).

Hivatkozva a gépben rendelkezésre &ll6 tablazatra (F dbra), allitsa be

a szabalyozogombokat (C-6 és C-7 abra) az anyag, huzal, gaz és azon
vastagsag fliggvényében, amelyet hegeszteni kivan.

7.TIG DC HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA (csak multifunkcionalis
verzid)

ALTALANOS ELVEK

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony Otvozetli és magas
Otvozetl szénacélra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel,
titanium és azok Stvézetei (H ABRA). A TIG DC hegesztésnél a (-)
poélusnal éltaldban 2%-ban cériumtartalmui elektréda (sziirke szinl
sév) hasznalatos. Tengelyiranyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a
volframelektrédat, lasd | ABRA, ligyelve arra, hogy a hegye tokéletesen
koncentrikus legyen az iv elhajldsanak elkertilése érdekében.
Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak irdnyaban. Ezt a
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mliveletet idészakonként el kell végezni az elektréda alkalmazasanak
és elhasznalodasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg
beszennyez6dott, megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmazték.
A j6 hegesztéshez nélkilozhetetlen a helyes atméréji elektroda
alkalmazésa a helyes drammal egyiitt, l4sd tablazat (5. TABL.). Az elektroda
rendes kinyulasa a keramia flivokabdl 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-ta
sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek Gsszeolvadaséval jon létre. A
megfeleléen elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1mme-ig) nem sziikséges
hozaganyag (L ABRA). Nagyobb vastagsdgokhoz ugyanolyan alapanyag-
osszetételli és megfelel6 dtmérdji palcak sziikségesek, a szélek alkalmas
elékészitésével (M ABRA). A hegesztés jo kimenetele érdekében fontos
az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és rozsdatol,
olajoktdl, zsiroktdl, oldészerektdl stb. mentesek legyenek.

ELJARAS (LIFT GYUJTAS)

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a C-3 vagy C-6
szabalyozogomb segitségével;

A hegesztés folyaman igazitsa az aramot a sziikséges, realis
hébevitelhez.

Ellendrizze a gaz helyes dramlasat.

Az elektromos iv gyujtdsa a wolfram elektrodanak a hegesztendé
munkadarabbal valé érintkezése és az attdl vald eltavolitasa utjan
valésul meg. Ez a gyujtasi modozat kevesebb elektromos-besugarzasi
zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram beagyazédasait és az
elektréda elhasznalédasat.

- Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.
Azonnal emelje fel az elektrodat 2+3 mme-rel, megvaldsitva ezzel az
ivgyujtast.

A hegesztégép kezdetben csokkentett aramot bocsat ki. Néhany
pillanat eltelte utén a beéllitott hegesztéaramot bocsatja ki.

A hegesztés megszakitasdhoz gyorsan emelje fel az elektrodat a
munkadarabrol.

8. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA (csak multifunkcionalis

verzid)

ALTALANOS ELVEK

- A felhasznélt elektrodak csomagolasan a gyartd éltal feltiintetett
eléirasok elolvasasa elengedhetetlen, amelyek az elektréda helyes
polaritasat és a vonatkozoé optimalis aramot jeldlik.

- A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atmérdje és azon illesztés
tipusa fliggvényében kell bedllitani, amelyet el szeretne késziteni;
tajékoztatas cimén a kilonféle elektroda atmérékhéz alkalmazhato
aramok az alabbiak:

@ Elektréda (mm) _ Hegesztédram (R)
Min. Max.
16 25 50
20 40 80
25 60 110
3.2 80 150
40 120 180

- Vegye figyelembe, hogy azonos elektroda atméré esetén magas
aramértékeket kell hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig
fuggdleges vagy fej feletti hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell
alkalmazni.

A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsdgai meghatarozottak, a
kivalasztott aramerdsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken
kivtl, mint az iv hosszUsaga, a végrehajtasi sebesség és pozicio, az
elektrodak atmérdje és mindsége (a helyes tarolds érdekében tartsa az
elektrodakat nedvességtdl tavol, védve az adott csomagolasban vagy
tartéban).

FIGYELEM:
Az elektrodak bevonatdnak markdja, tipusa és vastagsaga alapjan az iv
instabilitasai tapasztalhatok az elektroda dsszetételébdl eredéen.

ELJARAS

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsélie az elektréda hegyét a
hegesztendé munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha
egy gyufat kellene meggyujtania; ez a leghelyesebb médszer az iv
gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat
sérlilése kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

Amint meggyulladt az iv, prébaljon megtartani a munkadarabtol a
felhasznalt elektroda dtmérdjével azonos tavolsagot és azt lehetéleg

dllanddan megtartani a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az
elektrédanak az elérehaladds iranyaval bezart délésszoge korilbelil
20-30 fok legyen.

A hegesztévarrat végén vigye az elektréda végét kissé hatra az
elérehaladas irdnyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez,
majd gyorsan emelje fel az elektrodat az omledékfirdébél az iv
kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai- N ABRA).

9. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA

ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.

SZOKASOS KARBANTARTAS:
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

Faklya

Keriilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tamasztasat,
mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya
gyors Uzemképtelenné véldsahoz vezet.

- Id6északonként ellenérizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok
szigetelését.

A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz stritett levegét kell fujni (max.
5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak épségét.
Hasznélat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznaltsag
mértékét és a faklya végsé részeinek helyes osszedllitasat: fuvoka,
6szekotd cs6, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgéinek kopasi éllapotat,
id6szakonként el kell tavolitani a vontato tertletén képzédott fémport
(gorgdk és kimené/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVOULI KARBANTARTAS MUVELETEIT  KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,
ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN
ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT

ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI

HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé heg 5gépen beliili leges ellenérzések

stlyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo

alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kévetk ében keletk |

- Idészakonként, a hasznélattdl, és a kornyezet porossagatdl fuggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakodott port, széraz sUritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell keriilni a stritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e

kart a szigetelésben.

Fentemlitett ml(veletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximélisan kertlni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

miiveletek végrehajtasat.

- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan éllitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziiltség(i primer csatlakozasokat az alacsony
feszliltségli szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgydrit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

10. MEGHIBASODASOK KERESESE
NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

- 113 -



ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e a
megfelelé 1ampa, ellenkez6é esetben a meghibasodas oka éltaldban
az aramellatasi vezetékben talalhaté (kébelek, villasdugé és/vagy
csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul
alacsony fesziiltség, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi biztonsagi
beavatkozasra utal.

- Meg kell gyézédni a nominalis szakaszossag —aranyanak
ellendrzottségérdl; hévédelmi szabélyozés beavatkozésa esetén meg
kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellenérizni kell a szell6z6-
berendezés miikodéképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan magas

vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt dllapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép végzédésénél:

amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsoldsainak pontossagat,

kulonésen azt, hogy a foldelési kabel fogoja valoban Gssze van-e

kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé mindséglinek és

mennyiségiinek kell lennie.

batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kiekio limitus,
priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy issilaikymo
trukmeés.

- Laikyti baliona atokiau nuo Silumos saltiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudojama).

0L0®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio
bei kity galimy jZeminty metaliniy detaliy, esandiy darbo
prieigose (pasiekiamy), atzvi
Tai paprastai pasiekiama dévint $iam darbui skirtas apsaugines
pirstines, avalyne, galvos apdangalg ir kita darbine apranga, bei
j izoliacines plokstes ar specialius paklotus.
Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi butl imontuoti UNI EN 175
dartg iose kaukése arba §
Dévéti specialia nedegia apsauginge apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkancias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), tokiu budu
bus i i ultravioletiniy ir ir i
kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turl but|
iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

VIELINIS SUVIRINIMO APARATAS LANKINIAM MIG-MAG IR FLUX, TIG, MMA
SUVIRINIMUI, SKIRTAS PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUL.
Pastaba: Modeliams, pritaikytiems MIG-MAG ir FLUX, TIG, MMA
suvirinimui tekste toliau bus naudojamas terminas ,Suvirinimo aparatas”
ir,Multiprocesinis suvirinimo aparatas".

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

kurie yra lanko prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireiskia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
individuali pri (1lent.).

- Suvirinimo srovés praéjimas isSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvi o kontara.

Elektromagnetiniai laukai gall turéti [takos kai kuriai med
jrangai (pvz. Sirdies sti
protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy pri iy sieki i
asmenis, vartojancius tokia jranga. Pavyzdzml, uzdrausti jeiti |
suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

iams, P iams,

Operatorius turi bati pakankamai suﬂpazmes su sauglu suvmnlmo Sis suvirinimo aparatas atitinka visus technlnlus standartus
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lanki produl skirtiems i$skirtinai prof li d
suvirinimo darbais, taip pat apie atitink pri ir ir darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje néra

veiksmus avariniy situacijy atveju.
(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrengi
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiaru; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati
pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai

tliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo

keic¢iant nusidéveéjusias degiklio dalis.

- Elektros i ija turi bati atliek laikantis galioj
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo ap turi bati prij
tik neutraliu laidu su jZeminimu.

¢iy darbo

prie maitinimo sistemos

9

garantuoj; elektr gnetiniy lauky poveikio asmenims
nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekd g
privalo atlikti tokias proceduras:
Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu suvirinimo laidus.
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvi mo kontiro.
Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kanas yra suviri
Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.
Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip
galima arciau prie atliekamos silés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).
Nepalikti netoli suvirinimo kontaro metaliniy magnetiniy daikty.
Minimalus atstumas d=20cm (Pav. G).

i elektr lauko poveikj, operatorius

mo kontdare.

- Isitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jZ  lizda.
- Nenaudoti suvirinimo ap drég| arba Slapi i ar - Aklasésjranga:
lyjant lietui. Sis suvmnlmo aparatas atitinka visus techniniy standarty
- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu | ! reikal ;| dul skirtiems  iSskirtinai
sujungimo vietose. profesionali dojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
PP

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degus skys¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais

taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

néti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudotl iranga, sklrtq

Negarantuojamas elektromagnetinis suderi
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACLJOS:
- Aplink su padidinta elektros
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto lvertmtos "lgahoto;o speuahsto” ir wsada

rizika;

g9

suvirinimo metu 3alia lanko i iem

d
at daly i pasireng
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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 draudzZiamas, kai suvirinimo aparata arba
vielos tieki meck 3 laiko op ius (pav., uz dirzy).
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant
viena gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis
gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,
siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas

pri kaip nurod, darto "EN 60974-9:
Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: Jrengi ir dojimas”
7.9 skyriuje.
KITI PAVOJAI

APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap q ant hori:
pavirSiaus, pritaikyto atitinkamo svorio |s|a|kymu|, prlesmgu
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar lytei grindy d: ir
t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo
aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal
numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo
pat metu naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS wsada aprapinti dujy baliong

(jei jis doj: ) pri émis, kurios uzkirsty
kelia atsitiktiniam jo nukritimui.

- Draudzi doti rankeng kaip pri e suvirinimo aparato
sustabdymui.

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie mai mo tinklo, jsitikinti,
kad apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir
vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai
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.

darbai

susije vielos padaviklio

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra maitinimo 3altinis lankiniam suvirinimui,
specialiai pritaikytas anglinio plieno arba mazai legiruoty plieny MAG
suvirinimui apsauginése dujose CO, arba argono/CO, misinyje naudojant
pilna elektrodine arba milteling (vamzding) viela.

Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujy
+ 1-2% oksido misinyje bei aliuminio ir CuSi suvirinimui (litavimui)
argono dujose naudojant elektroding viela, kurios sudétis yra pritaikyta
apdirbamam gaminiui.

Taip pat galima naudoti ir specialig milteline vielg, kuri yra skirta darbui
be apsauginiy dujy Flux, reguliuojant degiklio poliskuma pagal vielos
gamintojy nurodymus.

Ypac tinkamas 3altkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése
cinkuotos skardos, high stress (didelio jtempio), nertidijancio plieno (inox)
ir aliuminio suvirinimui.

MULTIPROCESINE VERSIJA:

Suvirinimo aparatas yra pritaikytas ir TIG suvirinimui nuolatine srove
(DC) su kontaktiniu lanko uzdegimu (LIFT ARC rezimas), visy plieny

(angliniy, silpnai legiruoty ir gausiai legiruoty) ir sunkiyjy metaly (vario,
nikelio, titanio ir jy lydiniy) apsauginése dujose gryno argono (99.9%)
arba, ypatingais atvejais, misiniuose argonas/helis. Pritaikytas ir MMA
suvirinimui elektrodais nuolatine srove (DC), naudojant glaistytus
elektrodus (rutilo, ragstinius, bazinius).

PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

MIG-MAG

- Sinerginis (automatinis) rezimas;

- Rankinis rezimas (tik 220A versija);

Vielos galo uzdeginimo laikas (Burn-back) priklausomai nuo vielos

greicio;

- Termostatinis saugiklis;

- Saugiklis nuo atsitiktiniy trumpyjy sujungimy, kuriuos salygoja
degiklio ir zeminimo kontaktas;

- Nejprasto energijos tiekimo saugiklis (pernelyg auksta arba Zzema
maitinimo jtampa);

- Poliskumo sukeitimas (Flux suvirinimas) (jei numatyta);

TIG (tik multiprocesiné versija)

- LIFT uzdegimas;

MMA (tik multiprocesiné versija)

- 18 anksto nustatyti hot start ir anti-stick jtaisai;

- Arc-force reguliavimas

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo
suvirinimo sroveés;

SERUJINIAI PRIEDAI
- degiklis;
- atgalinis kabelis su jZeminimo gnybtu;

UZSAKOMI PRIEDAI

Adapteris argono balionui;
Vezimélis (jei numatyta);

- Savaime tamséjanti kaukeé;

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys;
MMA suvirinimo rinkinys;

TIG suvirinimo rinkinys.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reiksmémis:

Pav. A

1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

2-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

3-  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

5-  Maitinimo linijos simbolis:
1~ :vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis

(leidZiamos ribos +10%):

= 1 e - Maksimali srove naudojama is linijos.

- 1 Efektyvi maitinimo srove.
8- Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).

- L,/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 minuc¢iy 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

temperatara nepasieks leidziamos ribos).

A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -

maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

10- - ——=} : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.
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11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikimés pateikiamos 1

skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.
Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (1 LENT.)

- ELEKTRODU LAIKIKLIS zilréti 4 lentele (4 LENT.)
Suvirinimo aparato saugiklis yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS.

SUVIRINIMO APARATAS (B1, B2 pav.)

Priekiniame Sone:

1- Valdymo skydas (ziGréti aprasyma).

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3-  Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas.

4-  Degiklio jungtis.

5- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
7-  Greitojo jungimo kistukas, prijungtas prie degiklio jungties.

Galiniame Sone:

8- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

9-  Jungtis apsauginiy dujy Zarnos prijungimui.
10- Maitinimo kabelis.

Rités skyriuje:

11- Teigiamas terminalas (+).

12- Neigiamas terminalas (-).

ISIDEMETI: Poliskumo sukeitimas FLUX (be dujy) suvirinime.

SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)

1- Signaliné Iempute, rodantl tmklo [tampq

2- Avarinésb p (apsauginio termostato
isijungimas, trumpasis sujungimas tarp degiklio ir jzeminimo kabelio,
virsjtampé/nepakankama tinklo jtampa).

v
3- ™2™ MIG-MAG SINERGINIS REZIMAS:
Medziagos storio reguliavimas (suvirinimo galia).

MMA REZIMAS (tik multiprocesiné versija):

Suvirinimo  srovés reguliavimas nurodant rekomenduojamo
elektrodo skersmen;.

TIG REZIMAS (tik multiprocesiné versija):

Suvirinimo srovés reguliavimas.
4- MIG-MAG SINERGINIS REZIMAS:

i : Suvirinimo sitlés reguliavimas (lanko ilgis);
— :numatytasis (default) nustatymas.

— :apatiné lanko jtampa.

> :virdutiné lanko jtampa.

MMA REZIMAS (tik multiprocesiné versija):
Arc force reguliavimas (0-100%).
TIG REZIMAS (tik multiprocesiné versija):
neveikia.
5- Suvirinimo proceso MIG-MAG, TIG arba MMA selektorius (tik
multiprocesiné versija).

6- 8 MIG-MAG RANKINIS REZIMAS (tik 220A versija):
Vielos padavimo greicio reguliavimas.

MMA REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):

Suvirinimo  srovés  reguliavimas nurodant rekomenduojamo
elektrodo skersmenj.

TIG REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):

Suvirinimo srovés reguliavimas.

7-  MIG-MAG REZIMAS:
Suvirinimo jtampos reguliavimas;
MMA REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):

Arc force reguliavimas (0-100%).

TIG REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):
neveikia.

5.]RENGIMAS

DEMESIO! VISAS |JRENGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS

OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO
ELEKTROS TINKLO SUVIRINIMO APARATU.
ELEKTROS INSTALIACIJATURIATLIKTITIK PATYRES IR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

PARUOSIMAS (180A ir 220A versijos)
Pav.D

suvirinimo aparata, sumontuoti esancias

I15pakuoti atskiras dalis,

pakuotéje.

kabelio-gnybty surink
D1 pav.

Suvirinimo kabelio -elektrody laikiklio surinkimas
D2 PAV.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parlnktl kig jrengimo vieta, kurioje nebaty kliaciy
ties ausinimo oro i jimo angomis; tuo paciu sitikinti, ar néra
jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmeé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparata islaikyti bent 250 mm laisvos erdves.

A DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu badu bus

galima iSvengti apvirtimo arba pavojingo slankiojimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO
- Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo
vietoje tinklo disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo
aparato duomeny lentelés vertes.
Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jZemintu laidininku.
- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto,
diferencijuotg tokios rusies jungiklj:
- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

naudoti

Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo
sasajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra zemesné nei Zmax = 0.2
ohm.
Suvirinimo
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinima ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas, tenka prijungéjui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

neatitinka standarto IEC/EN  61000-3-12

aparatas

Kistukas ir lizdas

Prijungti maitinimo kabelio kistuka prie tinklo lizdo, aprapinto lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu perjungikliu; specialus jZeminimo terminalas
turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidu (geltonas-zalias).
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikti rekomenduojami linijos uzdelstyjy
lydZiyjy saugikliy dydziai amperais, pagal maksimalia vardine suvirinimo
aparato tiekiamg srove ir vardine maitinimo jtampa.

DEMESIO! Auks¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo

gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I
klasé), tai saglygoja rimta pavojy asmenims (pav., elektros smugio) ir
materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, AR SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
1 lenteléje (1 LENT.) yra nurodyti rekomenduotini suvirinimo laidy (mm?)
dydziai pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama srove.
Be to:
- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo jungimo
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lizduose (jei jie yra), tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas
elektros kontaktas; prieSingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéveés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti
metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;
tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali salygoti nepatenkinamus
suvirinimo rezultatus.

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MIG-MAG REZIME

Prij i prie dujy bali (jei jis doj )

- Dujy balionas gali bati kraunamas ant vezimélio atraminio pavirsiaus:

maks. 30 kg.

Dujy balionas gali bati pastatytas ant suvirinimo aparato spacialaus

baliono stovo: maksimalus svoris 30 kg (tik 180A versijai).

- Priverzti slégio reduktoriy(*) prie dujy baliono voztuvo, jterpiant
specialy adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos
argono dujos arba misinys Ar/CO,.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzelj.

- Prie$ atsukant baliono voztuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo
Zieda.

(*) Priedas, kurj galima nusipirkti atskirai, jei jis néra tiekiamas kartu su

produktu.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio
ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sialés.

Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj
vamzdelj, tokiu budu bus palengvintas vielos islindimas.

Vidinis poliskumo pakeitimas B1 pav.
- Atidaryti rités skyriaus dureles.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
- Prijungti degiklio kabelj prie raudono terminalo (+) (B-11 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie neigiamo greitojo sujungimo
lizdo (-) (B-12 pav.).
- FLUX suvirinimas (be dujy):
- Prijungti degiklio kabelj prie juodo terminalo (-) (B-12 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie teigiamo greitojo jungimo
lizdo (+) (B-11 pav.).
- Uzdaryti rités skyriaus dureles.

ISorinis poliskumo pakeitimas (tik multiprocesiné versija) B1 pav.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
- Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-7 pav.) prie teigiamo greitojo
jungimo lizdo (+) (B-5 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie neigiamo greitojo jungimo
lizdo (-) (B-6 pav.).
- FLUX suvirinimas (be dujy):
- Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-7 pav.) prie neigiamo greitojo
jungimo lizdo (-) (B-6 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie teigiamo greitojo jungimo
lizdo (+) (B-5 pav.).

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI TIG REZIME

Prijungi prie dujy bali

Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono sklendés, esant reikalui,

iterpiant specialy adapterj, kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzel].

Prie$ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo

Zieda.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius
darbo duomenis, zidréti lentele (5 LENT); tolimesni dujy srauto
reguliavimai galés bati atliekami suvirinimo metu pasukant slégio
reduktoriaus Zieda. Patikrinti vamzdziy ir jungiy sandaruma.

Degiklis
- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkamg greitojo jungimo gnybta (+)
(B-5 pav.). Prijungti degiklio dujy zarng prie baliono.

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME

Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo
generatoriaus poliaus (+); iSimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie
jungiamo prie neigiamo (-) poliaus.

Elektrody laikiklio suvirinimo kabelio sujungimas (D2 pav.)

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo
dalies priverzimui. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazyméto simboliu (+) (B-5 pav.).

linio kabeli

Suvirinimo srovés prij

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio, ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau
prie atliekamos sidlés. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazyméto simboliu (-) (B-6 pav.).

VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. E)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA

ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI,

VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA

KETINAMOS NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS] IR KAD

YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY

SUVIRINIMO VIELOS |VEDIMO METU.

Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.

Istatyti vielos rite j velena; sitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra

taisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti jj/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a-b).

Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai

(2¢).

- Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuota galiukg nukerpant lygiai,
be atplaisy; pasukti rite pries laikrodZio rodykle ir jvesti il vielos pradzig
i vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm | degiklio movos
vielos nukreiptuva (2d).

- Vél jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela

taisyklingai jsprausta j zemutinio volo ertme (3).

Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

- Ikisti suvirinimo aparato kistukg j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparatg, paspausti degiklio mygtukga arba vielos padavimo mygtuka ant
kontrolinio skydo (jei jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro
visg vielos nukreipimo Zarng ir isljs 10-15cm is priekinés degiklio dalies,
atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos
ir yra veikiama mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy
saugumo priemoniy, gali sukelti elektros smugio pavojy, suzeidimus
ir uzdegti elektrinius lankus:
- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.
- Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.
Vél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).
Isitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir
veleno stabdyma ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar
viela neslysta ertméje ir ar eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja
formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.
Sutrumpinti vielos galus, islendancius i$ antgalio iki 10-15mm.
- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)

Vielos sulydimas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpuyjy sujungimy,
atsirandanciy vielos galiukui panirus j lydymosi vonele (iki 200 karty per
sekunde). Laisvasis vielos ilgis (stick-out) parastai yra nuo 5 iki 12 mm
imtinai.

DEMESIO! Baigus darba visada kti dujy bali
sklende.
Suvirinimo sroveés linio kabelio prij

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio, ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau
prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazymeéto simboliu (-) (B-6 pav.).

ir mazai legiruotas plienas
0.6 - 0.8mm (1.0mm - 180A versijai)
(1.0 - 1.2mm - 220A versijai)
CO, arba misiniai Ar/CO,

- Naudojamos vielos skersmuo:

- Naudojamos dujos:
Neradijantys plienai
- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8mm (1.0mm - 180A ir 220A versijoms)
- Naudojamos dujos: Ar/0, arba Ar/CO, (1-2%) misiniai
Aliuminis ir CuSi
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- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8-1.0mm

- Naudojamos dujos: Ar

Milteliné viela

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 -1.2mm (140A, 180A ir 220A versijoms)
0.8 - 0.9mm (versijai nuo 115A)

- Naudojamos dujos: Jokiy

APSAUGINES DUJOS

Apsauginiy dujy srautas turi bati 8-14 I/min.

SINERGINIS REZIMAS:

SIOLES FORMOS REGULIAVIMAS

Sialés formos reguliavimas yra galimas rankenos (C-4 pav.) pagalba. Ji
reguliuoja lanko ilgj ir nulemia didesnj ar mazesnj $iluminj suvirinimo
temperataros pasiskirstyma.

Remiantis suvirinimo aparato lentele (F pav.) rankenéle (C-4 pav.) nustatyti
pagal naudojama medziaga, viela ir dujas. Taskai A, B, C, D yra geros vietos
suvirinimo pradziai jvairiose darbo salygose.

x:.- ISgaubta forma: Reiskia, kad yra Zema papildoma Siluminé
energija, todél suvirinimas yra ,3altas’, su nezymiu jsiskverbimu; pasukti
rankenéle laikrodzio rodyklés kryptimi, tokiu badu bus iSgaunama
didesné papildoma Siluminé energija, o tai salygos ir suvirinimg su
stipresniu susijungimu.

h lgaubta forma: Reiskia, kad yra auksta papildoma siluminé energija,
todél suvirinimas yra per ,karstas’, su pernelyg smarkiu jsiskverbimu;
pasukti rankenéle pries laikrodzio rodykle, taip bus isgaunamas silpnesnis
susijungimas.

STORIO NUSTATYMAS

Storio nustatymas jvyksta rankenélés (C-3 pav.) pagalba, ji reguliuoja
suvirinimo galig pagal laksto storj ir tuo paciu daro jtaka padavimo
greiciui bei srovés kiekiui, kuris yra perduodamas j uzpildo viela.
Remiantis suvirinimo aparato lentele (F pav.) rankenéle (C-3 pav.) nustatyti
pagal naudojama medziaga, vielg, dujas ir ketinama suvirinti storj.

RANKINIS REZIMAS:

Rankiniame rezime vielos padavimo greitis ir suvirinimo jtampa yra
reguliuojami atskirai. Rankenélé (C-6 pav.) reguliuoja vielos greitj,
rankenélé (C-7 pav.) reguliuoja suvirinimo jtampa (kuri apibrézia
suvirinimo galig ir turi jtakos sialés formai).

Remiantis jrenginyje esancia lentele (F pav.),

rankenéles (C-6 pav. ir C-7 pav.) nustatyti pagal norima naudoti medziaga,
viela, dujas ir suvirinama storj.

7. TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS (tik multiprocesiné
versija)

BENDRIEJI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai
legiruotiems anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems
kaip variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams (H PAV.). TIG DC suvirinime
kai elektrodo poliskumas (-), paprastai yra naudojamas elektrodas
su 2% cerio (pilkos spalvos juosta). Volframo elektroda reikia isilgai
pasmailinti slifuokliu, ziaréti | PAV., atkreipiant démesj, kad galiukas
baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus galima iSvengti
lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti $lifavima elektrodo isilgine
kryptimi. Si operacija turi buti kartojama periodiskai, priklausomai nuo
elektrodo naudojimo ir susidévéjimo arba atliekama tada, kai elektrodas
yra atsitiktinai sutersiamas, susioksiduoja arba buna naudojamas
netaisyklingai. Siekiant geros suvirinimo kokybés, labai svarbu pasirinkti
elektrodg, kurio skersmuo tiksliai atitikty srove, ziaréti lentele (5 LENT.).
Normalus elektrodo issikisimas is keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali
pasiekti 8mm atliekant suvirinimag kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sialés krastus. Tinkamai paruostiems
ploniems pavird§iams (apytiksliai iki Tmm) nereikalingos uzpildancios
medziagos (L PAV.). Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio
pagrindo medziagos lazdelés, jos turi bati atitinkamo skersmens,
krastelius reikia tinkamai paruosti (M PAV.).. Geram suvirinimo atlikimui
labai svarbu, kad suvirinamos detalés baty visiskai $varios, be oksidacijos,
alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS)

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés C-3 arba
C-6 pagalba;
Srove suvirinimo metu pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio
pasiskirstymo.

- Patikrinti taisyklinga dujy tiekima.

Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra
patraukiamas nuo apdirbamo gaminio. Toks uzdegimo rezimas
salygoja mazesnius elektromagnetinés spinduliuotés trukdzius ir
minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo susidévéjima.

- Padéti elektrodo gala ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant.

- 18 karto pakelti elektrodg 2+3 mm, tokiu badu iSgaunant lanko
uzdegima.
13 pradziy suvirinimo aparatas tiekia sumazinta srove. Po keliy akimirky
bus pradéta tiekti nustatytos vertés suvirinimo srove.

- Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektrodg nuo suvirinamo
gaminio.

8. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS (tik multiprocesiné
versija)

BENDRIEJI PRINCIPAI

- Labai svarbu laikytis gamintojo nurodymy, pateikty ant naudojamy
elektrody pakuotés, kur nurodomas taisyklingas elektrodo poliskumas
ir atitinkama optimali srové.

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
skersmenj ir norimga atlikti sitle; Zemiau pateikiami naudotinos srovés
dydziy jvairiy skersmeny elektrodams pavyzdziai:

 Elektrodas (mm) .Suvirinimn srove (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Atkreipti démesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukstesné srové
bus naudojama plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam
suvirinimui arba suvirinimo darbams vir$ operatoriaus galvos, turés
bati naudojama Zemesné srove.

- Mechanines suvirinimo sidlés savybes apsprendzia ne tik pasirinktos
srovés intensyvumas, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip
lanko ilgis, atlikimo greitis ir padétis, elektrody skersmuo ir kokybé
(taisyklingam saugojimui elektrodus laikyti nuo drégmés apsaugotoje
vietoje, sudétus j tinkamas pakuotes arba dézutes).

DEMESIO:
Priklausomai nuo elektrody prekinio Zenklo, rasies ir glaisto storio, gali
pasireiksti lanko nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

PROCESAS

- Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, briksteléti elektrodo virsine j norima
suvirinti gaminj atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; Sis
metodas yra teisingiausias lanko uzdegimui.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; tai galéty
pazeisti glaistq ir salygoti sunky lanko uzdegima.

Vos tik uzdegus lanka, bandyti islaikyti atstuma nuo gaminio atitinkantj
naudojamg elektroda ir islaikyti 5j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo
darby metu; prisiminti, kad elektrodo pakrypimas eigos kryptimi turés
bati apytiksliai 20-30 laipsniy.

Suvirinimo sitlés gale, elektrodo gala patraukti truputj atgal eigos
krypties atzvilgiu, vir$ kraterio, tam, kad baty atliktas pripildymas, tada
greitai pakelti elektroda i$ lydymosi vonelés, tokiu bady bus uzgesintas
lankas (Suvirinimo sidlés isvaizda - N PAV.).

9. PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
13JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant kar$ty gaminiy; tai
galéty salygoti izoliaciniy medziagy issilydima, jos nebeatlikty savo
funkcijy.

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

- Kiekvieng kartg keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo zarnos
vientisuma puciant j jg sausa suspausta org (max 5 bar).

Pries kiekvieng naudojima patikrinti issikiSusiy degiklio daliy:
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir

- 118 -



sumontavimo kokybe.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir
vielos i$éjimo ir jéjimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIORA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO

SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

(ET)

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA  TOOSTUSLIKUKS ~KASUTAMISEKS ~PIDEVA
TOOREZIIMIGA VEERMIKUGA TRAATKEEVITUSSEADE, MIG-MAG JA FLUX,
TIG, MMA KEEVITUSEKS.

Mérkus: Jargnevas tektis kasutatakse moistet "Keevitusseade" ja
"Multiprotsess keevitusseade" MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA keevituseks
ette nahtud mudelite puhul.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atlickami  1.KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

neatjungus jtampos, dél tiesioginio k kto su d kuriomis Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme

teka srove, gali sukeltl snprq elektros smugj |rlarba salygoti ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
zeidi dél tiesiog kto su judanéiomis dali K riskid dele vastavatest kaitsejuhistest ja

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove
(max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi
bati valomoslabai minkstu sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.
Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar
nepazeista laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

- Po techninés prieziaros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zzemos jtampos
sujungimy.

Vel surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

10. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO ~ SUVIRINIMO  APARATO DARBO  ATVEJU, PRIES
ATLIEKANT SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO
APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé;
priesingu atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai,
lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungima
dél per aukstos ar per zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- Isitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; 3iluminio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti nattralaus jrenginio atvésimo,
patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per auksta,
suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato iséjimo angoje:
tokiu atveju pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo konttro sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jzeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy
medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.

hédaabi protseduuridest.
(Vudata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
h iseks. Osa 9: Paigaldus ja k ine”).

/N

Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite ithendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.
Enne poleti kulunud osade viljavahetamist
k i aat valja ja |, ge vooluvorgust.

- Te paigaldami ' d elektritood ohutusnormide
ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema ithendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

Arge kasutage keevitusaparaati marjas véi niiskes keskkonnas ja
vihma kdes.

- Arge | i d isolatsiooniga véi
ihendustega kaableld

Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohthkud vedelikud voi gaasid.
Viltige kloorilahusti d pindade peal véi
sarnaste kemikaalide liheduses.

Arge keewtage surve all olevate mahutite peal.

- toopiirk koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).
Tagage piisav

lilitage

h

16d d

ventilatsioon voi kasutage suitsu
eid keevituskaare lahed On téhtis
kontrolllda regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
i ja eksp i kestvust.
Hoidke iball kaugel j
paiksekiirgusest (kui kasutusel).

POL0®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike

kaasaarvatud

llikatest,

maandatud metallosade (juurdepaisetavad) suhtes tuleb
kasutada sobivat elektrilist isolatsiooni.

Tavaliselt on see kand id kindaid, jalatseid,
peakatet ja riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu voi

porandakatt:
- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele vai kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 voi UNI
EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI
EN 12477) véltimaks naha kokkuy let keevit e poolt
tekitatava ultraviolett véi infr kii keevituskaare
laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.
- Miira: Juhul, kui eriti i keevit vuse

g
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keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude vahed jne.) eksisteerib
vublb on vérdne voi liletab 85 dB(A), on kohustuslik k d dme limber| ise oht.
Iseid kai hendeid (Tab. 1).
- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
@@ @ @ @ keevitusaparaati mitteettendhtud téddeks (nt. jadtunud
veetorude sulatamiseks).
[SAFE] &‘
- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses - VAARKASUTUS: keevit d L i hk
elektromagnetvilju (EMF). kui ithe tootaja poolt on ohtlik.
Elektromagnetviljad voivad pohjustada interferentse
teatud meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid, - KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindl g iball
i i d | id jne.). alati bi hendi abil ki ks selle juhuslikke

Antud seadmete kasutajrate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

iimberminekuid (kui on kasutusel).

I meid, néiteks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet
kasutatakse. - On keelatud riputada keevit det | des selleks kédepid
Kdesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline
dard sa b ainult ja professi Isel eemérgil
1 | q le. S bi
elektromagnetviljade kohta kiivatele piirvaartustele kod Keevitusaparaadi kaitsed ning d liilkuvad osad ja traadi

tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade moju vahendamiseks peab seadme operaator
rakendama jargnevaid meetmeid:

5l d kaablid
- Ki keevit

voimalikult teineteise

ldhedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mol d

et d hhanism p d olema omal kohal enne toiteallikaga
iihendamist.

TAHELEPANU! Mistah traadi et
osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:
- Rullide ja/voi traadi si juhiku véljavahet
- Traadi si rullidesse;

d hi

liikuvate

keevituskaablid kehast samal pool.
Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava detaili
kulge, teostatava keevituse kohale voimalikult lahedale.

- Arge | itag d léhed sellel istudes voi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).
- Arge jitke keevitusahela lihed ferr ikuid.

Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. G).

- Aklassi seade:

Kéesolev keevi de vastab le, mille tehniline standard
b ainultt66 japrofessi Isel
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetlline uhllduvus
luh ja otse eluh id var d gevorku
iihendatud hoonetes.
LISA HOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustoo tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,,Of eest va iali poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul kes véivad
h&daohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 &ra toodule.
- PEAB olema keelatud | t voi
hoidva op iga (ndit. rihmade abil).
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt
maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt ihendatud ide korral véib p6h da ohtliku
tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instr kasutad
labi mootmised, tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja
voimaliku seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja | ” punktis 7.9 ette
néhtud | mete kasut

TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME UMBERKUKKUMINE: I i aat

hori 1<el d Kkaal le bi le V: s dical
hor Vast

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;
- Hammasrataste 6litamine.

PEAB  KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

LULITATUD JA

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on
spetsiaalselt ette nahtud siisinikterase voi nérgalt legeeritud kaitsegaasi
CO, véi Argooni/ CO, segude MAG keevitamiseks, kasutades tdis voi
stidamikuga (torujat) traatelektroodi.

Lisaks sellele sobivad need seadmed + 1-2% hapnikusisaldusega
Argoongaasiga roostevaba terase, alumiiniumi ja Argoongaasiga CuSi
(jootmine) MIG keevituseks, kasutades sealjuures keevitatava esemega
sobivaid traatelektroode.

Samuti on véimalik kasutada traatelektroode, mis sobivad kasutamiseks
ilma kaitsegaasita Flux, viies poleti polaarsuse vastavusse traadi
valmistaja poolt ette ndhtuga.

Eriti sobiv lihtsamateks tisleritoodeks ja auto keretéddeks, tsingitud,
high stress (korge elastsuspiiriga), roostevabade ja alumiiniumist
metallplaatide keevitamiseks.

MULTIPROTSESSILINE VERSIOON:

Keevitusseade on ette néhtud ka pideva vooluga (DC) , koos kontaktis
kaare suttega (reziim LIFT ARC), koikide teraste (susinikuga, madal- ja
korglegeeritud) ja raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid)
TIG keevituseks puhta AR kaitsegaasiga (99,9%) voi erilistel puhkudel
argooni/heeliumi seguga. Sobib samuti kattega elektroodide (rutiilid,
happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks alalisvooluga (DC).

PEAMISED OMADUSED

MIG-MAG

- Stnergiline t66 (automaatne);

Kéasiseadistamine (ainult versioon 220A);

Loplik pélemisaeg (burn-back) vastavalt traadi kiirusele;

- Termostaadi kaitse;

Kaitse poleti ja maanduse kokkupuutest tingitud juhuslike lGhiste eest;
- Kaitse anomaalse toite eest (liiga korge voi madal toitepinge);

- Poordpolaarsus (Flux keevitus) (kus ette ndhtud);

TIG (ainult multiprotsessilises versioon)

- LIFT stitide;

MMA (ainult multiprotsessilises versioon)

- Eelseadistusega hot start ja anti-stick seadmed;

- Arc-force seadistamine

- Keevitusvoolu funktsioonis soovitatav elektroodi diameetri nait;

LISATARVIKUD
- poleti;
- maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel;



TELLITAVAD LISATARVIKUD

- Uhendus argoon balloonile;
Kéaru (kus ette ndhtud);
Kaitsemask;

- Keevituskomplekt MIG/MAG;
- Keevituskomplekt MMA;

TIG keevituskomplekt.

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja toovoime kohta leiate

seadme andmeplaadilt alljargnevate tahendustega:

Pilt. A

1-  Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

2- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

3- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

4- SUmbol S: nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kérge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

5- Toiteliini simbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

6-  Kere kaitsetase.

7- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).
= |, 1nax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

1 ma

- 1,4 Reaalne toitevool.

8- Elektrististeemi toovoime:

- 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 td6d,
4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tiletatakse,
tlekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni
seadme temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- A/V-A/V : Néditab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

10- -——}: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad simbolid, mille téhendus on selgitatud
peatikis 1“ Kaarkeevituse tldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud niiteplaadil on néidatud ainult simbolite ja vaartuste

tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

seadme andmeplaadilt.

ohutus- ja

MUUD TEHNILISED ANDMED:

- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB. 1)

- MIG POLETI: vaata tabelit 2 (TAB. 2)

- TIG POLETI: vaata tabelit 3 (TAB. 3)

- ELKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit 4 (TAB. 4)
Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
KONTROLLI-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED.

KEEVITUSSEADE (Joon. B1, B2)

Esikiiljel:

1-  Juhtpaneel (vaata kirjeldust).

2-  Keevitusjuhe ja péleti.

3-  Maanduskaabel ja maandusklemm.

4-  Poleti ihendus.

5-  Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli thendamiseks.
6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli hendamiseks.
7-  Poleti ihendusega Gihendatud kiirpistik.

Tagakiiljel:

8- Pealuliti ON/OFF.

9- Kaitsegaasi toruliitmik.
10- Toitekaabel.

Laekaga reelil:

11- Positiivne klemm (+).

12- Negatiivne klemm (-).

N.B. Pé6rdpolaarsus FLUX keevitamiseks (no gas).

KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)

1- Vérgu pinget tahistav led.

2- Haireteate led (ohutustermostaadi sekkumine,
maanduskaabli vaheline liihis, Gle/alapinge).

poleti ja

v
3- s SUNERGILINE MIG-MAG REZIIM:
Materjali paksuse seadistamine (keevitusvdimsus).

- REZIIM MMA (ainult multiprotsessiline versioon):

Keevitusvoolu seadistamine soovitatava elektroodi diameetri
néidikuga.

REZIIM TIG (ainult multiprotsessiline versioon):

Keevitusvoolu seadistamine.
4- SUNERGILINE MIG-MAG REZIIM:

g

: Keevitusombluse seadistamine (kaare pikkus);

xH:kz : vaikimisi seadistamine.
\|:|:.| :alumise kaare pinge.
L lemise kaare pinge.

REZIIM MMA (ainult multiprotsessiline versioon):
Arc-force'i seadistamine (0-100%).
REZIIM TIG (ainult multiprotsessiline versioon):
pole lubatud.

5- MIG-MAG, TIG v6i MMA keevitusprotsessi selektor (ainult
multiprotsessiline versioon).

6- 8 MIG-MAG KASIREZIIM (ainult versioon 220A):
Traadi ettekandekiiruse seadistamine.

- MMA REZIIM (ainult multiprotsess versioon):

Keevitusvoolu seadistamine soovitatava elektroodi diameetri
ndidikuga.

TIG REZIIM (ainult multiprotsess versioon):

Keevitusvoolu seadistamine.
7- MIG-MAG REZIIM:
Keevituspinge seadistamine;
MMA REZIIM (ainult multiprotsess versioon):

ARC
Keevituskaare surve reguleerimine (0-100%).

TIG REZIIM (ainult multiprotsess versioon):
pole lubatud.

5. PAIGALDUS

TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
TULEB RANGELT LABI VIIA VALJA LULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA VALJAOPPINUD PERSONALI POOLT.

SEADMESTIK (versioonid alates 180A ja 220A)
Joon.D
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Tagasiside klambri kaabli kokkupanek
Joon.D1

bri kaabli kokk K

Elektroodihoidiku keevit
JOON. D2

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maérata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu
sisse- ja véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal
ei imetaks sisse juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme Gimber vdahemalt 250mm vaba ruumi.
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A TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise
- véltimiseks pail keevitusseade sobiva kandejouga
tasasele pinnale.

VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektriithenduse sooritamist, kontrollige, et
keevitusseadme andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada
olevale vorgu pingele ja sagedusele.

Keevitusseade peab olema uUhendatud (ksnes neutraalse juhiga
maandatud toiteststeemiga.

Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tuipi
diferentsiaalluliteid:

- Taup A ( ) Uhefaasilistel masinatel.

Vastamaks Méaaruses EN 61000-3-11 (Flicker) dra toodud néuetele, on
soovitatav keevitusseade (hendada toitevorgu kasutajalikme neis
punktides, mille ndivtakistus on alla Zmax = 0.2 ohm.

- Keevitusseade ei vasta Madruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade iihendatakse avaliku toitevérguga , siis on paigaldaja voi
kasutaja Ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik
thendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvorgu haldajaga).

Pistik ja pisitkupesa

Uhendage pistik kaitsekorkide voi automaatliilitiga pisikupessa; vastav
maandusterminal peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhiga
(kollane-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud soovitavad
viivitussulavkaitsmete vaartused amprites, mis on valitud vastavuses

keevitusseadme poolt valjastatavale nominaalvoolule ja toite
nominaalpingele.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine

muudab ehitaja (klass I) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi

baefektiivseks, koos sell kaasas kiivate ohtudega inimestele
(néit. elektrisokk) ja le (néit. tulekahju)
KEEVITUSAHELA UHENDUSED

TAHELEPANU!  ENNE  JARGNEVATE  UHENDUSTE

SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORUST VALJAS.
Tabelis 1 (TAB. 1) on ara toodud soovitavad vaartused keevituskaablitele
(mm?) keevitusseadme poolt vélastatava maksimumvoolu baasil.
Lisaks:
Keerake keevituskaablite konnektorid pisikupesades I6puni (kui on),
tagamaks laitmatu elektriline kontakt; vastasel korral konnektorid
kuumenevad Ule, mille tulemuseks on nende kiire kulumine ja
efektiivsuse kadu.
Kasutage alati voimalikult lthikesi keevituskaableid.
- Viltige téodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride
kasutamist asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada
ohutuse riski alla ja pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

KEEVITUSAHELA UHENDUSED MIG-MAG REZIIMIS
iballooniga iihend (kui k 1)

Laetav gaasiballoon kéru toetuspinnal: max 30 kg.

Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks 30 kg

(ainult versioonile 180A).

Keerake gaasiballoonile peale rohualaldi (¥), asetades vahele vastava

tarvikuna kaasa antud reduktsiooni, seda juhul, kui kasutatakse Argoon

gaasi voi Argooni/CO,.segu.

- Uhendage gaasi sisselasketoru alaldiga ja pingutage klambrit.

Enne ballooni ventiili avamist l6dvendage réhualaldi regulatsiooni

muttrit.

(*) Juhul, kui ei ole tootega kaasas, tuleb tarvik eraldi osta.

Keevi | duskaabli iihend
Uhendatakse keevitatava objektiga véi metallpingiga, mille peale on
asetatud -véimalikult Iahedale sooritatavale 6mblusele.

Keevituskapp
Pange see traadi esmakordseks pealelaadimiseks valmis, monteerides
valjumise kergendamiseks maha diiusi ja kontaktelemendi.

Sisemise polaarsuse vahetus Joon. B1
- Avage laekaga reeli kaas.
- MIG/MAG keevitus (gaas):
- Uhendage péleti kaabel punase klemmiga (+) (Joon. B-11).

- Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-)
(Joon.B-12).
- FLUX keevitus (gaasita):
- Uhendage péleti kaabel musta klemmiga (-) (Joon. B-12).
- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+)
(Joon.B-11).
- Sulgege laekaga reeli kaas.

Vilise polaarsuse vahetus (ainult multiprotsessiline versioon) Joon.
B1
- MIG/MAG keevitus (gaas):
- Uhendage péleti kaabel péleti iihendusega (Joon. B-4).
- Uhendage kiirpistik (Joon. B-7) positiivse pisikupesaga (+) (Joon. B-5).
- Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-)
(Joon. B-6).
- FLUX keevitus (gaasita):
- Uhendage péleti kaabel péleti iihendusega (Joon. B-4).
- Uhendage Kiirpistik (Joon. B-7) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon.
B-6).
- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+)
(Joon. B-5).

KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS TIG
Gaasiballooniga iihend
9
Keerake rohualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele
lisavarustusse kuuluv vahendaja.

- Uhendage gaasi sisselasketoru véhendajaga ja sulgege kaasas oleva

klambriga.

- Enne  ballooni  ventiili  avamist |6dvendage  réhualaldi
regulatsioonimutrit.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi hulka (I/min) vastavalt

orienteeruvatele kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 5); voimalikud
gaasivoo reguleerimised saab sooritada keevitamise ajal, keerates
sama réhualaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja thenduste lekkimatust.

TAHELEPANU! T66 l6pp d sulgege alati gaasiball,
veniil.

Keevitusvoolu idekaabli iihend

- Uhendatakse keevitatava eseme véi metallpingiga, mille peale
on asetatud - voéimalikult lahedale sooritatavale liitele. See kaabel
tihendatakse klemmiga siimboliga (-) (Joon. B-6).

Péleti
- Sisestage voolukaabel vastavasse klemmi (+) (Joon. B-5). Uhendage
poleti gaasivoolik ballooniga.

KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS MMA

Peaaegu koik kattega elektroodid hendatakse voolugeneraatori
positiivse (+) poolusega, v.a happelise kattega elektroodid, mis
thendatakse negatiivse (-) poolusega.

Klambri-elektroodihoidiku k ituskaabli tthend: (Joon.D2)
Toob terminalile spetsiaalse klemmi, millega kinnitada elektroodi katmata
osa. See kaabel tihendatakse klemmiga, millel on stimbol (+) (Joon. B-5).

Keevitusvoolu idekaabli iihend

- Uhendatakse keevitatava objektiga véi metallpingiga, mille peale on
asetatud, voimalikult ldhedale sooritatavale (ihendusele. See kaabel
tihendatakse klemmiga, millel on simbol (-) (Joon. B-6).

TRAADIRULLI LAADIMINE (Pilt. E)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE,
ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
KONTROLLIGE, ET  POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI
SISENEMISJUHIK JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI
LABIMOODU JA TUUBIGA JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD.
ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.
- Avage haspliavause uks.
Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on
korrektselt paigutatud selleks ettendhtud auku (1a).
- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/
siserullidest (2a-b).
Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava
traadiga (2c).
- Vabastage traadiots ja I6igake selle moondunud otsik dra valtides traadi
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venimist. Keerake rull vastupdeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse
likates seda kuni 50-100mm péleti traadi sisenemisjuhiku tihendusega
(2d).

Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu vaartus
keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt
alumise rulli vakku (3).

Eemaldage poleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvérku, kaivitage
keevitusaparaat, vajutage poletililitit voi traadi etteandmislilitit
kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni traadiots, ldbides kogu
traaditoru, tuleb esile poleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske siis luliti
lahti.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on
traat elektripinge ja mehhaanilise véime all, mis véib
pohjustada, kui ole jalgitud ohut oudeid, elektrisokioh
vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.

- Pidage gaasiballoon ja poleti tiksteisest eemal.

- Kinnitage kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti poletile (4b).

Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli
pidur véimaliku minimaal véartusteni kontrollides, et traat ei libise
avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru ei lodvestu rulli liigse inertsi
tagajarjel.

Loigake péleti otsiku véljaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.
Sulgege haspliavause uks.

6. KEEVITUS: TOO KIRJELDUS

SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja piisa eraldumine toimub sulatusvannis traadiotsa

jarjestikuste liihiste tottu (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus

(stick-out) jaab tavaliselt 5 ja 12 mm vahele.

Susinik- ja madall itud terased

- Kasutatavate traatide labimoét: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - versioon 180A)

(1,0- 1,2 mm - versioon 220A)
CO, véi Ar/CO, segud

- Kasutatav gaas:

Roostevabad terased

- Kasutavate traatide labiméét: 0,8 mm (1,0 mm - versioon 180A ja 220A)

- Kasutatav gaas: segud Ar/O, véi Ar/CO, (1-2%)

Alumiinium ja CuSi

- Kasutatavate traatide diameeter: 0,8-1,0mm

- Kasutatav gaas: Ar

Siidamikuga traat

- Kasutatavate traatide diameeter: 0,8-1,2mm (versioon 140A, 180A ja 220A)
0,8 - 0,9 mm (versioon alates 115A)

- Kasutatav gaas: Puudub

KAITSEGAAS

Kaitsegaasi kogus peab olema 8-14 I/min.

SUNERGILINE FUNKTSIONEERIMINE:

OMBLUSE KUJU SEADISTAMINE

Ombluse kuju seadistamiseks kasutatakse nuppu (Joon. C-4), millega
seadistatakse kaare pikkus ja maaratakse sealjuures suurem voi vaiksem
keevitamise temperatuur.
Tuginedes masinas leiduvale tabelile (Joon. F) seadistage nupp (Joon. C-4)
vastavalt materjalile, kasutatavale traadile ja gaasile. Punktid A, B, C, D on
sobilikud punktid keevitamise alustamiseks erinevates to6tingimustes.
x:.- Kumer vorm: Tahendab seda, et soojuslik panus on madal ja seega
on keevitamise tulem “kilm’, vdhe labitungiv; suurema sulamisefektiga
suurema soojusliku panuse saavutamiseks keerake seejérel nuppu
paripéeva.

Hé Négus vorm: Tahendab, et soojuslik panus on suur, seega on
keevitamise tulem liiga “soe’, liialt labitungiv; vdiksema sulamise
saavutamiseks keerake nuppu vastupdeva.

PAKSUSE SEADISTAMINE

Paksuse seadistamiseks kasutatakse nuppu (Joon. C-3), millega
seadistatakse keevitusvoimsust vastavalt metallplaadi paksusele ja mis
maojutab samaaegselt nii veokiirust, kui traadile edastatava voolu hulka.
Tuginedes masinas leiduvale tabelile (Joon. F) seadistage nupp (Joon.
C-3) vastavalt materjalile, traadile, gaasile ja paksusele, mida soovitakse
keevitada.

KASITSI FUNKTSIONEERIMINE:
Kasitsireziimis seadistatakse traadi toitekiirus ja keevituspinge eraldi.

Nupp (Joon. C-6) reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon. C-7) reguleerib
keevituspinget (mis madrab dra keevitusvdimsuse ja mojutab
keevitusémbluse kuju).

Juhindudes seadmes leiduvast tabelist (Joon. F) seadistage

nupud (Joon. C-6 ja C-7) vastavalt keevitamisel kasutatavale materjalile,
traadile, gaasile ja tihedusele.

7.TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS (ainult multiprotsessiline
versioon)

ULDPOHIMOTTED

TIG DC keevitus sobib kdikidele madal- ja korglegeeritud stsinikterastele
ja raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. H).
TIG DC elektroodiga poolusel (-) keevitamiseks kasutatakse ldiselt 2%-se
tseeriuse sisaldusega elektroodi (halli varvi riba). Volframelektroodi tuleb
aksiaalselt lihvimiskettale teritada, vaata JOON. |, kandes hoolt selle eest,
et ots oleks perfektselt kontsentriline, valtimaks kaare korvalekaldeid. On
oluline, et lihvimine toimuks piki elektroodi. Nimetatud toimingut tuleb
tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise astmest perioodiliselt korrata,
samuti juhusliku elektroodi saastamise, oksiideerumise véi ebadige
kasutamise korral. Heaks keevituseks on oluline kasutada tdpse vooluga
tapset elektroodi diameetrit, vaata tabelit (TAB. 5). Elektoodi normaalne
eenduvus keraamilisest duitisist on 2-3 mm, mis nurkémbluse puhul véib
ulatuda 8 mm-ni.

Keevitamine toimub Uhenduse servade sulandumise labi. Vastavalt
valmistatud 6hukeste materjalide puhul (kuni umbes 1 mm) lisamaterjal
pole vajalik (JOON. L). Paksemate materjalide puhul on vajalikud
baasmaterjaliga sama koostise ja sobiva diameetriga vardad, millel on
vastavalt ettevalmistatud servad (JOON. M). Keevitamise dnnestumiseks
on oluline, et objektid oleksid hoolikalt puhastatud ja vabad oksiididest,
Slidest, maaretest, lahustest jne.

PROTSESS (LIFT KAIVITUS)
Seadistage keevitusvool soovitud vaartusele nupu C-3 voi C-6 abil;
Keevitamise  ajal  voolu kohandamine reaalselt vajalikule
soojuskoormusele.
Kontrollida 6iget gaasi véljavoolu.
Elektrikaare stilitamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja
eemaldamisega keevitatava objekti suhtes. Nimetatud sultereziim
pohjustab vahem kiiratud elektromagnetilisi hdireid ja viib volframi
kaasamise ja elektroodi kulumise miinimumini.
- Toetage elektoodi otsik kerge survega objektile.
- Tostke koheselt elektroodi 2+3 mm, nii saavutate kaaresuitite.
Alguses on keevitusseadme poolt valjutatav vooluhulk vaike. Méni
hetk hiljem hakatakse véljutama seadistatud keevitusvoolu.
- Keevitamise katkestamiseks tostke elektrood kiirelt objektilt.

8. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS (ainult multiprotsessiline

versioon)

ULDPOHIMOTTED

- On vajalik ldhtuda tootja poolt eletroodide pakedil &ra toodud oGiget
polaarsust ja vastavat optimaalset voolu puudutavatest juhistest.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi
labiméodule ja sooritatavale tihendusele; tildjoontes on kasutatvad
voolud erineva labimééduga elektroodidele jargmised:

@ Elektrood (mm) i Keevitusvool (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Jélgige, et tulenevalt elektroodi diameeterist kasutataks korgeid
vooluvaartusi tasapinnal keevitamiseks, samal ajal, kui vertikaalis voi
pea kohal tehtavate keevituste puhul on vajalik kasutada madalamaid
voole.

- Keevitatud Uhenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud
voolutugevusele dra madratud, muude keevitusparameetrite poolt
nagu kaare pikkus, sooritamise kiirus ja asend, elektroodide 1dbimoot
ja kvaliteet (hoidge elektroode eemal niiskuses, kaitstuna vastavates
pakendites voi karpides).

TAHELEPANU:
Tulenevalt elektroodide margist, tiitibist ja katte paksusest, vdib juhtuda,
et kaar on ebastabiilne, seda elektroodi enda kompositsiooni tottu.
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TOIMING

- Hoides maski NAO EES hodruge elektroodi otsikut keevitataval objektil,

sooritades tiku stilitamisele sarnaseid liigutusi; see on dige meetod

kaare stititamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elekroodiga vastu objekti pinda; riskite

selle katet kahjustada, tehes kaare stiitamise raskemaks.

Niipea, kui kaar on sutdatud, putidke hoida objekti suhtes sellist

distantsi, mis vastab kasutatud elektroodi Idbiméddule ja hoidke sellist

kaugust véimalikult muutumatuna keevitamise protsessi kestel; pidage

meeles, et elektroodi kalle edasiliikumisel peab olema umbes 20-30

kraadi.

- Keevitusdombluse 16pus viige elektroodi ots tditmise sooritamiseks
liikumise suuna suhtes kergelt tagasi, kraatri kohale, seejarel
tostke kaare kustutamiseks elektrood Kkiirelt sulatusvannist vélja
(Keevitusdmbluse aspektid - JOON. N).

9.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE  HOOLDUSTOO  TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

- Viltige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See
voib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja poleti muutub
kasutuskolbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

- lga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva suruohku (maks 5

bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

Kontrollige  enne igat  kasutamiskorda  pdletiotsa  osade

kulumiseisukorda ja nende monteerimise korrektsust: pdletiots,

kontaktvoolik, gaasijaotaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vilja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse
(rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse sisenemisjuhikusse).

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrolllmlne plnge all v0|b pohjustada tosise

elektrisoki, tingitud I I --rl elektriliste

' idega ja/voi pohj da vig i puud d

I||kuva|d osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10
bar).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage

puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised tihendused on haésti

kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustod 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle

kohale keerates kinnituskruvid 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v6i parandustddde sooritamist taastage ihendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet lilkuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo tihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

10.VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
ALUSTAMIST VOl TEENINDUSKESKUSEGA ~ UHENDUSE ~ VOTMIST,
KONTROLLIGE, KAS:

Peavoolukatkestaja on positsioonis "“ON” ja vastav lamp suttinud;
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi
pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

Kollane Led signaallamp, mis nditab tlekuumenemiskaitse rakendumist

tile- vdi allpinge vai lihitihenduse korral, ei ole suttinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Glekuumenemiskaitse
on rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja
kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vdartus on liiga korge voi liiga madal,

keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole |tihitihendust: vastupidisel juhul

eemaldage viga.

- Et Ghendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on téesti Ghendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi
varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on 6ige ja ettenahtud koguses.

(LV)

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
PROFESIONALAI ~ UN  RUPNIECISKAI  LIETOSANAI  PAREDZETS

METINASANAS APARATS AR NEPARTRAUKTU STIEPLES PADEVI MIG-MAG
UN FLUX, TIG, MMA LOKA METINASANAI.

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "metinasanas aparats" un
“universals metinasanas aparats” model|u gadijuma, kuri ir paredzéti MIG-
MAG un FLUX, TIG, MMA metinasanai.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu |zmamosanu un tam ir jabut mformetam par ar loka
ki par atbil aizsardzibas
lidzekliem un par r|<:|bu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana”).

metil ri

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var but
bistams.

- Piesledzot metinasanas vadus, veicot park lesunr darbus
metinas para jabut izslég un atslég no bar
tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu i izsledziet metinas

aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.
Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehmkas normas un Ilkumdosanu.

- Meti paratu drikst légt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kura| neitralais vads iriezeméts.
- Parliecini kak rozete ir pareizi iezeméta.

- Nei j aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari
kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
satureja skidrus vai g; id. produktu
jiet ar hlora 3kidinataj adatus materialus, ka ari

nestradajiet sis vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena eso3os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
(pieméram, koka izstra papiru, lup utt.).
Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, val ka ir paredzéti lidzekli

Ioka tuvuma esoso metil izt i; ir

N o L= Lo P ooy . L
j met izt

bezas novértés i kana ar to , koncentraciju un

iztvaikosanas ilgumu.
Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
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stariem (ja to izmanto).

POLO0®

d Ldvibu)

aparatu vai stieples p 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.

- Nodrosiniet plenaugu elektrisko izolaciju starp degli, - SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM:
apstradaj detalu un iespégjamam tuvuma sam i éta tradaj uz vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski
metala dalam (kuras var sasniegt). savienotajam  konstrukcijam, tuk$gaitas spriegums var
Parasti to var nodrosinat, i jot Sim nolal paredzé éties un iegt b vértibu starp diviem dazadiem

cimdus, apavus, cepuri un apgeérbus, vai izmantojot izoléjosus

paliktnus vai paklajus.

Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atb|lst
|

elektrodu turétajiem vai degliem, i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar merlnstrumentu paI|d1|bu ir

standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas aditi uz ja | va| pastav rlsks, kas palidzé éléti érotus
vai klverem, kas atbllst standartam UNI EN 175. aizsarglidzekl; k ar darta "EN 60974-9:
atbil. dro3us térpus (kas atbilst lartam ina iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”

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

nodalas noradijumiem.

/\ CITIRISKI

aizsardzibu ir ja loka metinas vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.
- Troksna limenis: Ja ipasi intensivas meti dél individualai
dienas troksna p is (LEPd) ir vienad
par 85 dB(A), tad ir ai bilstosi i
aizsarglidzekli (Tab. 1).

“2OOB®OBO

as stravas apkart metinasanas
kontaram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko ieri¢u

darbibai (piemé Pac ' Ipo3 parati, metala protézes
utt.).

Sadu iericu li ji ilstosi piesardzibas noteikumi.
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata
lietosanas zona.

Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosi atk prasibam par

elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas videé.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu
elektrnmagnehsko lauku iedarbibu.

- S jiet divus metinas vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.

Sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kontara.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.
Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kontara
|ekspuse Seko;let tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puse

- APGASANA: novietojiet metinas atu uz horizontal

virsmas, kura atbilst aparata svaram; preteja gadijuma (pieméram,
ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi: i metinas
aparatu nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
ad da caurulu Idésana)

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi: i metinas

aparatu vienlaicigi vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet
gazes balonu ar piemérotiem piederumi lai iel ta
nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

- Ir rokturi metil

VAN

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam
metinasanas aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un
korpusa kustigajam dalam jabat uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu
saistito darbibu, pieméram:
- Rullu un/vai stieples vir:
- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

aparata piekarsanai.

ja nomainu;

un zem tiem esosas virsmas tirisanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
Tpasi tas ir paredzéts oglekla térauda vai viegli legéta térauda MAG loka
metinasanai CO, vai argona/CO, maisijuma aizsarggazes vidé, izmantojot
monolitas elektroda stieples vai stieples ar pildijumu (caurulveida).
Turklat, to var izmantot ari nertiséjosa térauda MIG metinasanai ar argonu
+ 1-2% skabekla un aluminija un CuSi (lodésanai) ar argonu, izmantojot

- Pi stravas atgri vadu pie meti - Rully, zok

detalas pec iespéjas tuvak metinatai Suvei. - Zobratu ieellosanu;
- as Ialka blakus inas. para ka ari

édietun Istieties pret to alai al 50cm). BAROSANAS TIKLA.
- Sekojiet tam, lai metinasanas kontlira tuvuma nebitu
| k&

fer
- Mmlmalalsattalumsd 20cm (Zim. G).
- Aklases ierice:
Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai

d _ =

paredzétajam iekartam. Nav elektr g
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam
personam, 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 metinasanas

stieples elektrodus, kuru sastavs der metinamajai detalai.

Ir iespéjams izmantot arf stieples ar pildijumu bez ku$na aizsarggazes,
noreguléjot degla polaritati atbilstosi stieples razotaja noradijumiem.

Tas ir Tpasi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbavém,
cinkotam loksném, high stress loksném (ar augstu plastamibas robezu),
neraséjosajam loksném un aluminija loksném.

UNIVERSALS MODELIS:

Metinasanas aparats ir paredzéts ari lidzstravas (DC) TIG metinasanai ar
loka kontaktaizdedzi (rezims LIFT ARC), tas ir piemérots izmantosanai
ar visiem térauda veidiem (oglekla, zemi legétais, augsti legétais)
un smagiem metaliem (vars, nikelis, titans un to sakauséjumi) ar tiru
aizsarggazi Ar (99,9%) vai, ipasos gadijumos, ar argona/hélija maisijumu.
Tas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti tas ir paredzéts MMA
lidzstravas metinasanai (DC), izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes,
baziskos).
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GALVENIE RAKSTURLIELUMI

IG-MAG

Sinergiska darbiba (automatiskais rezims);

Darbiba manualaja rezima (tikai 220A modelim);

Izdedzinasanas metinasanas beigas (Burn-back) laiks atkarigs no
stieples atruma;

Termostatiska aizsardziba;

Aizsardziba pret nejausiem issavienojumiem, deglim saskaroties ar
masu;

Aizsardziba pret nepareizu barosanu (parak augsts vai parak zems
barosanas spriegums);

Nepareiza polaritate (Flux metinasana) (ja tas ir paredzéts);

TIG (tikai universalam modelim)

M

Loka aizdedze LIFT;

MA (tikai universalam modelim)

leprieks iestatitas Hot Start un Anti-Stick ierices;

Arc-Force regulésana

Zinosana par ieteicamo elektroda diametru atkariba no metinasanas
stravas;

STANDARTA PIEDERUMI

Pl

3.

deglis;
atgriezes stravas vads ar masas spaili;

EDERUMI PEC PASUTIJUMA
Argona balona adapteris;

Ratini (ja tas ir paredzéts);

Maska ar pasaptumsojoso stiklu;
MIG/MAG metinasanas komplekts;
MMA metinasanas komplekts;

TIG metinasanas komplekts.

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

zel

1-

2-

mak:
Zim.A

EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu

un razosanu saistitie jautajumi.

Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek3éjo struktaru.

Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar

paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam

metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:

1~ : vienfazes mainigais spriegums;

3~ : trisfazu mainigais spriegums;

Korpusa aizsardzibas pakape.

Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata baroanas avota mainigais spriegums un

frekvence (pielaujama novirze +10%).

= L .. Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- |, Efektiva barosanas strava.

Metinasanas kontura raditaji:

- U, : maksimalais tuk3gaitas spriegums (metinasanas kontars ir
atverts).
1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas
aparats var emitét metinasanas laika.
X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats
var emitét 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.
Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasidanai, rezerves dalu pasutisanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

10- .——= : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas

1

darbibas drosinataju raditaji.
- 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:

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- DEGLIS MIG: skatiet 2. tabulu (TAB. 2)

- DEGLIS TIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 4. tabulu (TAB. 4)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES.

METINASANAS APARATS (att. B1, B2)

Priek$pusé:

1-  Vadibas panelis (sk. aprakstu).

2- Metinasanas vads un deglis.

3-  Masas atgrieanas vads ar spaili.

4-  Degla piesléeguma vieta.

5-  Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievieno$anai.
6- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievieno3anai.
7-  Ardegla piesléguma vietu savienots atrdarbigs spraudnis.
Aizmuguré:

8- Galvenais slédzis ON/OFF.

9- Aizsarggazes caurules savienotajs.

10- Barosanas vads.

Spoles nodalijuma:

11- Pozitiva spaile (+).

12- Negativa spaile (-).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).

METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)

1-

2-
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Gaismas diode, kas norada uz sprieg ibu baros
tikla.
Gaismas diode, kas norada uz trauksmes signaliem

(aizsargtermostata ieslégsanas, issavienojums starp degli un masas
vadu, parak augsts/zems spriegums).

v
"™ SINERGISKAIS MIG-MAG REZIMS:
Materiala biezuma (metinasanas jaudas) regulésana.

MMA REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana ar zinosanu par ieteicamo elektroda
diametru.

TIG REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana.
SINERGISKAIS MIG-MAG REZIMS:

: Metinatas suves (loka garuma) regulésana;

N

== :nokluséjuma iestatijums.
| - s .
— :mazaks loka spriegums.

N

—

: lielaks loka spriegums.

MMA REZIMS (tikai universalam modelim):

Arc Force regulésana (0-100%).

TIG REZIMS (tikai universalam modelim):

nav iespéjots.

Metinasanas metodes izvéles slédzis MIG-MAG, TIG vai MMA
(tikai universalam modelim).

8 MANUALAIS MIG-MAG REZIMS (tikai 220A modelim):
Stieples padeves atruma regulésana.

- MMA REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana ar zinosanu par ieteicamo elektroda
diametru.

TIG REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana.
MIG-MAG REZIMS:
Metinasanas spriegojuma regulésana;



MMA REZIMS (tikai universalam modelim):

RC%)

! Arc Force regulésana (0-100%).
TIG REZIMS (tikai universalam modelim):

nav iespéjots.

5.UZSTADISANA

UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS
UN ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA
METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN
ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

APRIKOJUMS (modeliem no 180A un 220A)
ATT.D
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Stravas atgrieSanas vada/spailes montaza
ATT.D1

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
ATT.D2

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebatu
skeérslu blakus dzesésanas gaisa iepludes un izplades atverém; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestkti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki,
mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst aparata , lai I u ta

Turklat:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas
ligzdas (ja tadas ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu;
pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un
samazinas efektivitate.

- Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas

sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu;

tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var klat
nepienemami zema.

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA
Savienoj ar gazes k (jatoi

Gazes balons janovieto uz ratinu balstvirsmas, maks. 30 kg.

Uz metinasanas aparata balona balstvirsmas uzstadama gazes balona
svars: ne lielaks par 30 kg (tikai 180A modeliem).

Pieskravéjiet spiediena reduktoru(*) pie gazes balona varsta, iesprauzot
atbilstosu reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots
argons vai argona/CO, maisijums.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar
savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms
balona varsta atvérsanas.

(¥) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

Metinas stravas atgrieSanas vada pi
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien
iespéjams.

Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadisanai, nonemot
kontaktcauruliti, lai atvieglotu stieples iesprausanu.

sprauslu  un

apgasanos vai spontanu kustibu, kas var bat loti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

Pirms metinasanas aparata pievienosanas barosanas tiklam parbaudiet,
vai dati uz metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejama tikla spriegumam un frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netie$o kontaktu, izmantojiet $ada tipa
diferencialos slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam
metinasanas aparatu pieslégt pie tadam barosanas tikla savienosanas
vietam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.2 Omi.

Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja
vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot
(nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

Kontaktdaksa un rozete

Pievienojiet barosanas vada kontaktdaksu barosanas tikla rozetei, kas
aprikota ar drosinataju vai automatisko slédzi; atbilstosais iezemésanas
kontakts ir jasavieno ar barosanas linijas iezemésanas vadu (dzelteni-
zalu). Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
ieteicamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas
aparata generétu maksimalo nominalo stravu un barosanas tikla
nominalo spriegumu.

' UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana

= batiski uzstaditas drosibas sistémas
(klase 1) efektivitati, lidz ar ko batiski pleaugs rlsks cilvéku veselibai
(pieméram, elektrosoka risks) un
risks).

(p eka

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.
Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma ieteicamas
vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas
aparata generéjamo stravu.

éja polaritates maina, att. B1
- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu pie sarkanas spailes (+) (att. B-11).
- Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-12).
- FLUX metinasana (bez gazes):
- Pievienojiet degla vadu pie melnas spailes (-) (att. B-12).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-11).
- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

Argja polaritates maina (tikai universalam modelim), att. B1
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-5).
- Pievienojiet stravas atgrieanas vada spaili pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-6).
- FLUX metinasana (bez gazes):
Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-6).
Pievienojiet stravas atgrie$anas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-5).

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI TIG REZIMA

Savienoj ar gazes bal.

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta,
nepieciesamibas gadijuma iesprauzot atbilstosu reduktoru, kas tiek
piegadats ka papildierice.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar

komplektacija esoso savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms

balona varsta atvérsanas.

- Atveriet balonu un noregulgjiet gazes plusmu (I/min.) atbilstosi
ekspluatacijas vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 5); nepiecie3amibas
gadijuma gazes plasmu var noregulét metinasanas laika, izmantojot
spiediena reduktora gredzenu. Parbaudiet caurulu un savienojumu
hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeigsanas vienmér aizveriet
gazes balona varstu.
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Metinas stravas atgrieSanas vada pi

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, péc iespéjas tuvak metinamajai $uvei. Sis vads ir
jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-6).

Deglis
- lespraudiet stravu vadosu vadu atbilstosaja atrdarbigaja spailé (+) (att.
B-5). Pievienojiet degla gazes cauruli pie balona.

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienosana (att. D2)

Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas
blokésanai. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+)
(att. B-5).

stravas atgrie$anas vada pi

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, péc iespéjas tuvak metinamajai $uvei. Sis vads ir
jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-6).

STIEPLES SPOLES IELADESANA (Zim. E)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS

UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA

APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IR ATBILSTOSS DIAMETRS,

KA TIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE

IR PAREIZI UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET

AIZSARGCIMDUS.

Atveriet titavas telpas vaku.

Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilksanas stienis ir

pareizi novietots atbilsto3aja cauruma (1a).

- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no

apakséja(-iem) rulla(-iem) (2a-b).

Parbaudiet vai vilcéja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei (2c).

- Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez
atskarpém; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un
ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to degla
savienotajdetalas stieples vadiklas (2d) iek$a 50-100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo
vértibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apakséjas spoles
rieva (3).

- Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (4a).

- lelieciet metinasanas aparata kontaktdak$u barosanas rozeté, ieslédziet
metinasanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu,
kura atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals
izies cauri stieples vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15cm no degla
priekséjas dalas, atlaidiet pogu.

UZMANIBU! S0 operaciju veiksanas laika stieple atrodas
zem elektriska sprieg un ir pak| haniska spéka
iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi, var rasties
elektrosoka, ievainojumu vai elektriska loka risks:
- Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.
- Nepietuviniet degli balonam.
Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).
Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu
spiedienu un titavas bremzéSanu uz minimalakajam iesp&jamam
vértibam t3, lai stieple neslidétu rieva un vilcéja apstasanas gadijuma
stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas inerces dél.
- Nogrieziet no uzgala izejoso stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15
mm.
Aizveriet titavas telpas vaku.

6. METINASANA: DARBA 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.

Oglekla un zemi legétais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - 180A modelim)
(1,0 - 1,2 mm - 220A modelim)

- Izmantojama gaze: CO, vai Ar/CO, maistjumi

Neruséjosais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs:

- lzmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0,8-1,0mm

- lzmantojama gaze: Ar

Stieple ar pildijumu

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0,8 - 1,2 mm (140A, 180A un 220A modelim)
0,8-0,9 mm (115A modelim)

- lzmantojama gaze: Nav

0,8 mm (1,0 mm - 180A un 220A modelim)
Ar/0, vai Ar/CO, maistjumi (1-2%)

AIZSARGGAZE
Aizsarggazes patérinam jabut 8-14 I/min.

DARBIBA SINERGISKAJA REZIMA:

SUVES FORMAS REGULESANA

Suves formas regulésanu veic ar rokturi (att. C-4), kas regulé loka garumu,
nosakot lielaku vai mazaku siltuma piepladi metinasanas laika.
Izmantojot masina esoso tabulu (att. F), uzstadiet rokturi (att. C-4) pozicija,
kas atbilst izmantojamajam materialam, stieplei un gazei. Punkti A, B, C, D
ir labi sakumpunkti metinasanai dazados darba apstak|os.

n:‘l Izliekta forma: Nozimé, ka siltuma pieplade ir zema, tapéc
metinasana ir “auksta’, ar zemu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi
pulkstenraditaja virziena, lai nodrosinatu lielaku siltuma piepladi, kas
nodrodina intensivaku kusanu metinasanas laika.

& leliekta forma: Nozimé, ka siltuma pieplade ir augsta, tapéc
metinasana ir parak “karsta’, ar parmérigu sakusumu; tapéc pagrieziet
rokturi pretéji pulkstenraditaja virzienam, lai nodrosinatu mazaku siltuma
piepladi.

BIEZUMA IESTATISANA

Biezuma regulésanai izmanto rokturi (att. C-3), kas regulé metinasanas
jaudu atbilstosi loksnes biezumam un vienlaicigi ar to ietekmé padeves
atrumu un piekauséjamai stieplei padodamas stravas daudzumu.
Izmantojot masina esoso tabulu (att. F), uzstadiet rokturi (att. C-3) pozicija,
kas atbilst materialam, stieplei, gazei un metinamajam biezumam.

DARBIBA MANUALAJA REZIMA:

Manualaja rezima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums
tiek reguléts atseviski. Rokturis (att. C-6) regulé stieples atrumu, rokturis
(att. C-7) regulé metinasanas spriegumu (kas nosaka metinasanas jaudu
un ietekme Suves formu).

Izmantojot masina esoso tabulu (att. F), uzstadiet

rokturi (att. C-6 un C-7) pozicija, kas atbilst materialam, stieplei, gazei un
metinamajam biezumam.

7. TIG DC METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS (tikai
universalam modelim)

PAMATPRINCIPI

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai
augstlegéta oglekla térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam,
nikelim, titanam un to sakauséjumiem (ATT. H). TIG DC lidzstravas
metinasanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola (-), parasti
tiek izmantots elektrods ar 2% cérija (peléka svitra). Volframa elektrods ir
jaasina ar abrazivu ripu aksiala virziena, sk. ATT. |, sekojot tam, lai ta gals
batu izvietots pilnigi koncentriski, lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi
slipét elektrodu gareniski ta virsmai. St operacija ir periodiski jaatkarto, tas
biezums ir atkarigs no lietosanas veida un no elektroda nodiluma, ka ari
ta javeic, kad elektrods k|Gst netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods
tika nepareizi izmantots. Lai nodrosinatu labus metinasanas rezultatus ir
jaizmanto elektrods ar pareizu diametru un pareizu stravas veértibu, sk.
tabulu (TAB. 5). Normals elektroda izvirzijums no keramikas sprauslas ir
2-3 mm un tas var sasniegt 8 mm, metinot zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kausésanai.
Atbilstosa veida sagatavotam planam detalam (apméram lidz 1 mm)
nav vajadzigs lodmetals (ATT. L). Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni
ar tadu pasu sastavu ka bazes materialam un ar piemérotu diametru,
ka ar ir atbilstosa veida jasagatavo apmales (ATT. M). Lai sasniegtu labu
metinasanas rezultatu, ir janodrosina, lai metinamas detalas batu rapigi

DARBA PROCEDURA (LIFT AIZDEDZINASANA)

- Noreguléjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-3 vai
C-6 palidzibu;
Metinasanas laika noreguléjiet stravu atbilstosi faktiski nepieciesamajai
siltuma piepladei.
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- Parbaudiet, vai gazes plasma ir pareiza.
Elektriska loka aizdedzinasana notiek pieskaroties un attalinot
volframa elektrodu no metinamas detalas. Sads aizdedzes veids |auj
samazinat elektrisko izstarojumu raditos traucéjumus un samazina lidz
minimumam volframa piemaisijumus un elektroda nodilumu.
- Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet.
Nekavéjoties paceliet elektrodu par 2-3 mm, rezultata tiks aizdedzinats
loks.
Sakuma metinasanas aparats padod samazinatu stravu. Péc briza tiek
padota iestatita metinasanas strava.
Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas
detalas.

8. MMA METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS (tikai

universalam modelim)

PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja
noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un
no metinata savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo
stravu dazada diametra elektrodiem:

Metinag strava (A)

Elektroda @ (mm) Min. [ Maks.
1.6 25 20
20 40 80
25 60 110
32 80 150
4.0 120 180

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un
metinasanai virs metinataja galvas izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskie raksturojumi ir atkarigi ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet ari no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tie ir jaglaba specialos iepakojumos vai konteineros).

UZMANIBU:
Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda
sastava dé| loks var bat nestabils.

DARBA PROCEDURA

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda
galuy, it ka jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids
ka var aizdedzinat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detaly; pastav risks, ka
segums var sabojaties, [idz ar ko bas grati aizdedzinat loku.

Péc loka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attaluma no
metinamas detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru
un metinasanas laikd méginiet saglabat $o attdlumu nemainigu;
atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat vienadam
ar apméram 20-30 gradiem.

Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu,
péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai partrauktu
loku (Metinatas Suves izskati - ATT. N).

9. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit
izolacijas materiala kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa
palidzibu (maks. 5 bari) noputiet stieples virzitaja apvalku, lai
parbauditu ta integritati.

- Pirms katras izmantosanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma
pakapi un montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes

smidzinatajs.

Stieples padeves ierice

- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja
zona sakrajosos metala puteklus (ieejas un izejas rulli un stieples
Virzitaji).

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI  DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad aparata iekséjas dalas atrodas
zem sprieguma var iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem
spriegoj sajam detalam un/vai var ievainoties, pi
pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iekséjo dalu un
notiriet uz transformatora esosos puteklus ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

p oties

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskraveéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikianas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi butu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.

10. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA,

PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES

TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja
tas nenotiek, probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un/vai
kontaktdaksa, drosinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka

ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma

iztrdkuma vai kédes issleguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju;

gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér

masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Iinijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza,

tad metinasanas aparats paliks blokéta stavokli.

- Parbaudiet, vai uz metinaanas aparata izejas nav issléguma: ja ir

Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinasanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi,

it ipasi, ka stravas atgrie$anas vada spaile ir labi piestiprinata pie

metinamas dalas, un ka starp tam nav izoléjoso materialu (pieméram,
krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek

izmantota pareiza daudzuma.
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(BG)

PbHKOBOACTBO C UHCTPYKLIUN 3A MON3BAHE

BHUMAHMUE: NPEAU AA U3MNON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUU 3A MOJNI3BAHE.

3ABAPBYEH AMAPAT C HEMPEKDBCHATA EJIEKTPOAHA TENT 3A IbIrOBO
3ABAPABAHE MIG-MAG W FLUX, BUT (TIG), MMA, NPEABUIOEH 3A
NPO®ECUOHANTHA N UHAYCTPUANHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TeKcTa, KOMTO CefBsa Lue ce 13non3sa TepMrHa “3aBapbueH
anapat” ¥ “MHoronpoleceH 3aBapbyeH anapat’ 3a MmopaenuTe,
npepHasHayeHu 3a 3aBapaBaHe MIG-MAG W FLUX, BUT (TIG), MMA.

1. OGLLM MPABWJIA 3A BE3OMACHOCT MPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EnekTpoXeHNCTbT TpA6Ba fAa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMEH
3a GesonacHaTa ynoTpe6a Ha efleKTpOXeHa W ¢

(cboTBercTBawo Ha craHgapt UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsABaHe (cboTBeTcTBawy Ha crtaHgapt UNI EN 12477)
KaTo u3bArBate fAa M3narate KoXaTa Ha Bb3[eCTBMTO Ha
yNnTpaBuoneToBUTE U MHPPa YepBEHN NbuM, KOUTO ce ob6pasyBaTt
oT Abrata; Tpa6sa pa ce n p MepKu
3a Apyrm nuua, KOMTo ceé Hamupart B GHIIISOCT AO Abrata uypes
€KpaHU NN 3aBeck, KOUTO Bb3NPenATCTBaT oTpa. .
O6pasyBaH Wwym: AKO nopagn 0co6eHO NHTEH3UBHU 3aBapb4yHU
onepauumn ce AOCTUrHE HMBO Ha JINYHA eXefHEeBHa eKCnosnuus
(LEPd) paBHa unm no-ronama Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmkuTenHa
notpe6arta Ha noaxoaALM CPeACTBa 3a NMYHAa 3awuTa (Tab. 1).

ZOORO®®

- MpemnHaBaHeTO Ha 3aBapbueH TOK NMpeAus3BUKBa nosBaTa Ha
enekTpomarinthu nonerta (EMF), Kouto ca nokanmsmpaHm okono
3aBapby4HaTa cucTtema.

EHeKTpOMarHIIITHIIITe nonera morart ga B3aIIIMOAeI7ICTBaT € HAKOMN

3a eBeHTyaNlHUTe PUCKOBe, CBbpP3aHMW C MeToAuTe Ha AbLrOBO
3aBapsABaHe, KaKTO N CbC CbOTBETHUTE MepKu 3a GesonacHocT u
AefCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLum.

(MpunaraiTe cbuo Taka Hopma "EN 60974-9: AnapaTtypa 3a Abroso

Yact 9: Unc p nynotpe6a”).

- Us6sArBaiiTe AMPEeKTeH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa CMCTEMaA;
HanpeXXeHMeTo NpM NpaseH Xof, Cb3[aBaHO OT reHepaTopa, MoXe
AaAa 6'bAe OnacHoO Npu HAKON obcToATencrea.

- G Ha Te p Te 3a KOHTPON 1
pemou'r, TpA6Ba pa ce vnss'bpunsa'r €amo Npu M3raceH W N3KNIOYEH
OT eNleKTpMYecKaTa Mpexa eneKTpoKeH.

K1 patypn (Hanp. nelic-meiiKbpu, pecnupartopu,
MeTanHN NPoTesN U T.H.).
Tpab6Ba Aa ce B3emMaT HY)KHMTE NPeAnasHN MepKM 3a npuTexarenure
Ha TakuBa anapatu. Hanpumep fa ce 3a6paHun JOCTBNBT 40 30HaTa,
KbAeTo ce u3nonsea saBapbyHUAT anapar.
To3sn3aBapbyeH anapaT oTroBaps Ha U3Mnc TaHa Kute
CTaHAapTM 3a NpPOAYKT, KOWTO Ce W3NoNA3Ba EeANHCTBEHO B
p cpepa u ¢ npod uenu. He ce rapanTmpa
CbOTBETCTBUE C OCHOBHUTE r Ha eKc Ha xopa

Ha eJIeKTPpOMarHuTHM noneta B AOMallHa cpepa.

OnepatopbT TpAGBa Aa U3NON3Ba ClleiHNTe NpoLeAypy, Taka Ye Aa

ce HaMann eKCro3NLUVATa Ha eNleKTPOMarHMTHN noneta:

- OuKcnpaiiTe 3aefjHO, KONKOTO MOXe No-6113o ABaTa 3aBapbUuHM
Kabena.

- W3raceTe eneKkTpoxeHa u ro Te OT 3aX| Ta Mp

npean aa cMeHMTe 3axabeHn YacTn BbpXy ropenkara.
- EnekTpuyeckata WHCTanaums TpsA6Ba pAa 6bae p

- Cr P Ce rnasarta un TANOTO Aa GbAaT Bb3MOXHO Nno-ganeye ot
3aBapby4HaTta cuctema.

CcbrnacHo peiicTBawuTe HOpMM W© AelicTBaWUTe 3aKOHM 3a

OT T[ yKn.
- ElleKTpO)KeH'bT 'rpﬁﬁna Aa 6bpe cBbLP Ccbe ( Ta
eneKkTpUYecKa cMCTEeMa C HyNleB 3a3eMeH NPOBOAHMK.
- nposepere, Aann KOHTaKTbT 3a eNeKTpuyeckoTo p e

- Hey ITe HUKOTa OKOJIO TANIOTO 3aBapb4HUTe Kabenu.

- [Da He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapbyHa CMCTeMa, 3a fja ce 3aBapABa.
[Bata kaGena fja ce AbPKAT OT €jHa U CbLa CTPaHa Ha TANOTO.
CBbpxKeTe n3XxoAHMA Kaben Ha 3aBapbyHMA TOK KbM AeTainna
3a p B -6, Ao p
C

NpPaBWIHO 3a3eMeH.

- Da He ce u3non3Ba efleKTpoXKeHa BbB B/laXKHa 1 MOKpa cpefja 1
noBpeme Ha AbXA.

- Oa He ce T 4 pen wn
pasxnabeHn Bpb3KM.

- fla He ce 3aBapsABa BbBPXY KOHTeilHepw,

cbaoBe  wan

He 3aBapsBaiiTe 6nuM30 Ao 3aBapbyHMA anapat, cegHanu u
obnerHaTu Ha Hero (MMHUManNHo pascrosHue: 50cm).

He ocraBante d¢epomarHutHu npeametn B 6nmsoct fo
3aBapbyHaTa cucTema.

- MuHumanHo pasctoaHune d=20cm (OUT. G).

- Anapartypa ot Knac A:

Tpb6ONPOBOAN, KOMTO CbABPXKAT WAN Ca CbADY
TeUHM Unu rasoobpasHu BewecTBa.

- Jla ce ns6area pabota c MaTepuany, NOYNCTEHN C pa3TBOpUTENN,
CbAbpXawWwmM Xnaop unm p B 6 T RO C TUTE
BeljecTBa.

- [DaHe ce 3aBapABa BbpXYy CbJi0Be N0A HanAraHe.

- Da ce nocraesar .qaneq OT paGoTHOTO MACTO, BC necHo

Tosn p anapat oTroBapA Ha W3MCKBaHWATa Ha
TEeXHNYECKTE CTaHAAPTU 3a NPOAYKT, KOWTO ce u3nonssa B
©IVHCTBEHO B MPOMMWIIEHAa cpefila U C NPopecMoHanHn uenu.
He ce rapaHTMpa HeroBoTo CbOTBETCTBME C €fleKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWIWLWHY CFPaAV U Ha Te3N, KOUTO ca CBbp3aHu
AVPEKTHO KbM 3aXpaHBalja MpeKa C HMCKO HanpeXeHune, KOATO

31 p p: AbPBO, XapTuA, Napuanu n ap.).

- Oa ce noAcwrypm noAXoAAlWo NpPoBeTPeHNe VAN BeHTUNauus,

KOWUTO Aa NO3BONABAT OTBEXAAHeTO Ha nyweuuTe, usnnsawm ot

Avrata. MposeTpABaHeTO fAa CTaBa Cnopej CbCTaBa Ha MylueKa,
KOHL|eHTpauuATa 1 NpecTosn B TakaBa cpepa.

p Te crpaau.

A AONDBJAHUTENHN NPEANA3HU MEPKU

- OMEPALUWTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yAap;

- DpbxTe 6yTMnKaTa Aaney or NSTOUYHULMN Ha non
nbum (aKo ce n3nonsea).

POLO0®

- Mopcurypere nopxopAwla eneKkTpu4yecka MW3onauna cnpamo
ropenkara, o6pa6oTBaHWA fAeTaiin M €BeHTyalHU 3a3eMeHun
MeTasIHM YacTu, NoCcTaBeHu B 6nm3ocT (4ocTbnHu).

ToBa 06MKHOBEHO Ce MOCTUra KaTo e HOCAT pbKaBuum, o6yBKu,
wankm wm oGneKno, npeasnaeHo 3a uUenta M nocpeacTtsom

n n a.

MpegnassaiiTe BUHarM ouwWTe CbC cneuuanin  ¢untpn
cboTBeTcTBawm Ha craHpapt UNI EN 169 wnaum UNI EN 379,
MOHTMPaHN Ha MacKm 1 KacKun CboTBeTCcTBaWm Ha ctaHaapt UNIEN
175.

Te P Heropumo o6nekno

- Borp
- Mpn p NNM eKc
TPABBA npepBapuTenHo fa 6bpaT npeueHeHuW pucKoBeTe OT
“OTroBOpHO eKCrnepTHO Nuue” 1 3aBapAHETO Aa ce U3BbpLIBa
B MPUCHCTBUETO Ha MOATOTBEHWN 3a [eNCTBUE B KPUTUYHU
CUTyauumm cneymanmncrm.
TPABBA pa 6baaT Bb3NpMETU TEXHNYECKUTe cpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onncanm B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-
9: Anapatypa 3a AbroBo Yacr 9: UHC p n
ynotpe6a”.

- TPABBA pa 6bae 3a6paHeHo 3aBapABaHeTO, KOraTo 3aBapb4yHMAT
anapaT unAM TenonojaBalloTO YCTPOWCTBO Ce MoAAbpXKaT OT
oneparopa (Hanp. Ypes pembuu).

- TPABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapABaHeTO Ha PabOTHUK Hap
3emsATa, NOBAUraHEeTO Hajl 3eMATa 1 3aBapABaHeTO MoXe fla 6bae

NPOCTPaHCTBa;
TO Ha mart
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U3BbPLUBAHO Ype3 cneyuanHa ocuryputenHa nnatdpopma.

- HAMPEXEHUE MEXAY PDBKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU
TOPEJIKUTE: npn pa6ota C HAKOJIKO eneKTpoXKeHa BbpXy eAuH
N CbluM AeTaiin UAN BbPXY YacTM OT AeTalnu , enekTpu4ecKn
CbeAVNHEeHN NoMeXAy C1, MoXe la Bb3HNKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpexeHue Mexay ABe PbKOXBAaTKW 3a enekrtpoam wnn
ropenkn u To MoXxe ABOﬁHO Aa HaAgXBbPAM AoNYyCTUMUTE HOPMW.
Heo6xoauMo e eKCnepTHO nuLe-KOOPAMHATOP Aa W3BbPWN
3amepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a Aa MpeuLeHW, fanu CbliecTByBa
PWCK 1 fanu aa npeanpuemMe nNoaxoaALM Mepkn 3a 6esonacHocT,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapartypa 3a

noctoaHeH Tok (DC) Ha obma3aHu enekTpoan (PyTWUNOBU, KUCENMNHHY,
6a3nyHm).

OCHOBHW XAPAKTEPUCTUKU

MIG-MAG

- CUHeprnyHo GpyHKLMOHMPaHe (aBTOMaTU4HO);

DYHKLVOHVPaHe B pbueH pexum (camo Bepcna 220A);

Bpeme 3a ¢pnHanHo usrapsHe (Burn-back) B 3BucmocT ot ckopocTTa Ha

eneKTpopaHara Ten;

TepmocTaTUyHa 3aLLuTa;

3alnTa OT MOMEHTHI KbCW CbeMHEHWSA, KOUTO Ce Ab/KaT Ha KOHTaKT

MeX[y ropesnkara 1 macarta;

- 3awwuTa OT aHOManNHoO 3axpaHBaHe (NpPeKkaneHo BIUCOKO UK NpekaneHo
HNCKO 3aXpaHBalLio HanpexeHue);

- ObpbLyaHe Ha NnonApHocTTa (3aBapaBaHe Flux) (kbaeTo e npeasuaeHa);

BUT (TIG) (camo mHoOronpouecHa Bepcunsa)

AbroBo YacT 9: Unc p nynorpe6a”.
APYrY PUCKOBE
- MPEOBPDBLUAHE: nocraBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa
XOpPU3OHTaNIHa NOBbPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa poycroi T; - 3an LIFT;

B NPOTUBEH C/lyyait (Hanpumep: Npu HaKNOHEH UM HepaBeH Noa 1
T.H.) CblLECTBYBa ONAcHOCT OT Npeo6pblyaHe.

HEXAPAKTEPHA  YMOTPEBA:
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun

onacHo e pAa ce u3nonssa
pa6oTta, 3a KoATO TOil He e
Ha Tp poBoau Ha

P F

XuapaBnu4HaTa Mpexa).

HEMNPABUIIHA YNOTPEBA:
p anapar ot

p TO Ha
OT onepatop e onacHo.

MPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT: nopacurypssaite
BuHaru 6GyTunkaTa ras C NOAXOAAWM CPeAcCTBa, 3a fAa ce
npepoTBpaTU BHE3aNHo nagaHe (ako ce msnonssa).

- P e fa ce PbKOXBaTKaTa KaTo CpeacTBo 3a
OKayBaHe Ha 3aBapb4HuUA anapar.

3all.|IIITHIIITe y(TpOI‘;I(TBa N NOABMXHUTE YacTU Ha KOXyXa Ha
eneKkTpOXXeHa U TeNonoAaBaloTo YCTPOICTBO TpsA6Ba Aa 6baar
HarnaceHW Ha )XenaHata nosuuus, npean Aa 6bAe BKAOYEH
eneKkTpOXeHa B 3aXpaHBalLaTa Mpexa.

BHUMAHUE! Bcaka pbyHa Hameca BbpPXY ABMKEWNTE ce YacTu Ha

TeNnonoAaBalloTo YCTPOIICTBO, KaTo Hanpumep:

- CMsAHa posiku n/unu Bogaun Ha TenTa;

- BKapBaHe Ha 3aBapb4HaTa TeN B pONKnTe;

- 3apexpaHe Ha 606uHaTa c Ten;

- lMouncTBaHe Ha PONIKNTE, Ha CUCTEMWTE OT 3b6HN KoNlena 1 30HNTe,
KOMTO ce HaMMpar Nnop TAX;

- C Ha Te OT 3b6HU

TPABBA A BbAE HAMNPABEHA CAMO MNMPU U3rACEH U U3KJTIOYEH

OT 3AXPAHBALLATA MPEXKA EJIEKTPOXKEH.

2.YBOJ 1 OBLLO ONMNCAHUE

To3u 3aBapbyeH anapaT e WM3TOYHWK Ha TOK 3a /AbroBO 3aBapABaHe,
Cb3fafieH cneumanHo 3a 3aBapaBaHe MAG Ha BbrnepoaHU MAN HUCKO
NerMpann CTomaHm cbe 3awmTeH raz CO, nnm cmecn Argon/CO, Kato ce
13Mos13Ba HenpeKbcHaTa Uy TpbOHa enekTpofHa Ten (TpbboBKaHa).
OcBeH ToBa ca noaxoAALy 3a 3aBapsaBaHe MIG Ha HepbXKAaemn CTOMaHu
c ra3 Argon + 1-2% kucnopog n anymuHuin u e CuSi (3anonsaHe) ¢ ras
Argon, KaTo ce 13M013Ba eNekTpofHa TeN C NOAXOAAL CbCTas 3a fleTaiina,
KOI1TO TpAGBa fia ce 3aBapABa.

Bb3moXHa e Cblo Taka ynoTpeb6ata Ha TpbbHa enekTpogHa Ten,
noaxofAlla 3a u3nonseaHe Ge3 3awmTeH ras Flux kato ce HacTpown
MONIAPHOCTTa Ha ropeskata, KakTo e MOCOYEHO OT MPOV3BOAWTENs Ha
enekpofHa Ten.

OcobeHo nopxoasAl| 3a MPUNOXKeHWe B [bPBOAENCTBOTO U BbPXY
Kapocepun 3a 3aBapABaHe Ha MOLMHKOBaHa flamapuHa, nernpaHu
NamapyHu (CTyieHO BaNLiOBaHW), HepbXKAAaeMu 1 ayMUHUEBY NaMapyiHU.
MHOrOMNPOLIECHA BEPCUA:

3aBapbUYHUAT anapaT e NMPUrofeH 3a M3BbpLUBaHE Ha 3aBapaABaHe BUI
(TIG) ¢ noctoaHeH Tok (DC), C KOHTAKTHO 3anasnBaHe Ha Abrata (pPexum
LIFT ARC), Ha BCMYKM CTOMaHU (BbINEPOAHM, HUCKO ¥ BUCOKO Nernpaxu
CTOMaHW) U Ha TeXKN MeTanw (Mef, HAKeN, TUTaHWi 1 TEXHUTE CNNaBu) CbC
3aLmTeH ras yuct Ar (99.9%) nnm 3a ocobern ynotpebm cbc cmecu AproH/
Xenuii. Moxe fa 13BbpLUBA CbLUO Taka 3aBapABaHe ¢ enektpos MMA ¢

MMA (camo MHoromnpouecHa Bepcus)

- MpepBapuTenHo HacTpoeHu ycTpoiicTaa hot start n anti-stick;

- Perynupane Ha arc-force

- YKkasaHua 3a AnameTbpa Ha eneKkTpoAa, KOWNTO ce npernopbsyBa B
3aBMCMMOCT OT 3aBapbyHUA TOK;

AKCECOAPU KbM CEPUATA
- ropenka;
- M3XOoAeH Kaben ¢ Wwunka-maca;

AKCECOAPU MO 3AABKA

ApanTep 3a 6yTunka Argon;
Konuuka (kbaeTo e npeasvaeHa);

- Camo3aTbMHABalLa MacKa;
KomninekT 3a 3aBapsasaHe MIG/MAG;
KomninekT 3a 3aBapsaBaHe MMA;

- Komnnekr 3a 3aBapsaBaHe BUT (TIG).

3. TEXHUYECKN BAHHU

TABEJIA C AAHHU

OCHOBHUTE laHHW, CBbP3aHU ¢ ynoTpebaTa 1 paboTaTa Ha eNeKTpoXeHa,

ca 06061LeHM B TabenaTa C TEXHNYECKUTE XapaKTEPUCTUKIA CbC ClefjHUTe

3HaueHwuA:
Qur. A

1- EBPOTENCKA HopMma, Ha KoATo oTroBapsa 6e3onacHocTTa Ha paboTa
1 NPOM3BO/CTBOTO Ha MalLVH 3a AbTOBO 3aBapsABaHe.

2- CumBOn 3a BbTpeLUHaTa CTPYKTypa Ha eNleKTpoXeHa.

3- CumBon 3a NpefBUAEHNA MeTO/ Ha 3aBapsABaHe.

4- CumBon S: nokasBa, Ye moraT Aa 6bAaT U3MbJHEHU onepauuu Mo
3aBapsBaHe B Cpefla C BUCOK PWUCK OT TOKOB yfap (Hanpuvep B
ronama 65M30CT 10 ronemm MeTaiHu Macu).

5- CumBon 3a 3axpaHBallata JIMHUA:
1~ : NPOMEHNNBO MOHO)A3HO HampexeHue;
3~ : NIPOMEHNMBO TPUPA3HO HanpeXeHNe.

6- CTeneH Ha 6@30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

7-  [laHHW, CBbP3aHU C XapaKTepuCTIKaTa Ha 3axpaHBallaTta IMHNA:

- U, : MpomeHnnBo HanpexeHne 1 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoXeHa (fonycTumu rpanHnum +10%).

= |} pax - MAKCMManEH TOK, MOFAIbLYAH OT INHMATA.

- |, eprKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

8- [lapameTpy Ha 3aBapbyHaTa CuCTeMa:

- U, :MaKcmanHo HanpeskeHue npy npaseH xof (OTBopeHa cuctema

Ha 3aBapsABaHe).

1,/U, : ToK 1 OTroBapALLOTO HOPMaNN3NPAHO HaNPeXeHue, KOUTo

MoraT fia 6bjjaT OTAeNAHM OT MallvHaTa Npu 3aBapABaHe.

- X : OTHoweHMe Ha NpeKbCBaHe: MOKa3Ba BPEMeTo, Npe3 KoeTo

MOXe fla ce OTAeNA CbOTBETHMA TOK (CbllaTa KosoHa). M3pasasa

ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LUMKbA oT 10 MuHYTK (Hanpumep: 60% =

6 MUHYTW paboTa, 4 NOUMBKa; U TH.). B cnyuail, ye napametpute

Ha ynotpeb6a (npepasuaeHn npu 40°C 3a paboTHaTa cpefa), 6baat

npeBULLIEHN, TepMUYHaTa 3alyuTa Ce 3a/1eiicTBa (eNeKTPOXeHBT

ce Hamupa B “noumBka” - stand-by pexum, pokato Herosata

TemnepaTypa ce HOpPManN3ypa B AOMYCTUMUTE rPaHNLv).

A/NV-A/V : Moka3Ba ramaTta 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHus TOK

(MMHUManHO - MaKCMasHoO) 3a CbOTBETHOTO HampeXeHue Ha

avrata.

9- PernctpauyioHeH HoOmep, KOWUTO CyXMU 3a WHAEHTUOUKaLMA Ha
efleKTpoxeHa ( HeobXoaMM NpuW TeXHWYeckuTe nperneaun, npu
NOAMAHA Ha YacTy 1 YCTaHOBABaHE Ha NPOV3XO0/a Ha NPoJyKTa).

10- —= : CTOMHOCTM Ha WHepLUWOHHUTE npeanasuTeny,
KouTo TpAbGBa Aa ce NpeaBUAAT, 3a Aa Ce ocUrypu 6e3onacHoTo
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d)yHKLU/IOHVIpaHe Ha NNHWATa.

11- CuMBONKM, KOWNTO Ce OTHACAT A0 HOpMUTE 3a Ge30MacHOCT, YneTo
3HayeHvie e onncaHo B rnasa 1“ 06wy npasuna 3a 6e3onacHocT nNpn
[IbroBOTO 3aBapsBaHe .

3abenexka: Taka npegcraBeHata Tabena ¢ TeXHNYeCKn XapaKkTepucTnku

rnokassa 3Ha4YeHMeTo Ha cumBonuTe n L[I/Id)pI/ITe; TOYHWTE CTOMHOCTY Ha

TeEXHUYEeCKUTe NapameTpu Ha enekTpoXxeHa TpﬂﬁBa Aaa G'b[.]aT npoBepeHn

AVIPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

APYIU TEXHUWYECKN OAHHU:

- 3ABAPDBYEH AMAPAT: By Tabnuua 1 (TAB. 1)

- TOPEJIKA MIG: By Tabnuua 2 (TAB. 2)

- TOPEJIKA BUT (TIG): Bk Tabnuua 3 (TAB. 3)

- KNELWW PbKOXBATKA 3A EJIEKTPOJA: Bnx Tabnuua 4 (TAB. 4)
Ternoto Ha p anapar e oTp B ua 1 (TAB. 1).

4. ONNCAHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT
YPEQW 3A KOHTPOJ, PEFYJINPAHE U CBbP3BAHE.

3ABAPDBYEH AMAPAT (®ur. B1, B2)

Bbpxy npeaHarta cTpaHa:

1-  KoHTponeH naHen (Bvx onuncaHwe).

2- 3aBapbueH kaben 1 ropenka.

3-  VI3xoneH kaben v Knema 3a 3amacABaHe.

4-  CvepuHeHve ropenka.

5- TlonoxuTteneH KOHTaKT 3a 6bp3 f[OCTbN (+) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHKA Kaben.

6- OTpuuateneH KOHTaKkT 3a 6bp3 [JoOCTbN (-) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHVA Kaben.

7-  lllencen 3a cBbp3BaHe CbC CbefJUHEHMETO 3a FropenKata.

Bbpxy 3afHaTa cTpaHa:

8- TnaseH npekbceay ON/OFF.

9- KoHekTop Ha Tpbb6aTa 3a 3aWuTHMA ras.
10- 3axpaHBaLy kaben.

Bbpxy ot 3a Ta:
11- MonoxutenHa knema (+).

12- OtpuuatenHa knema (-).

N.B. O6pblyaHe Ha
(6e3ras).

TTa 3a o} 0BO FLUX

KOHTPOJIEH NMAHEJ1 HA 3ABAPBYHUA AMAPAT (®wur. C)

1- WHpukatopHa namna 3a cur K Ha p B
Mpexara.

2- WupukaTopHa namna 3a cMrHanu3MpaHe Ha anapma (3agelictsaHe
Ha npeAnasHUA TepmocTaT, KbCO CbeAuHeHne mexay ropenka n
3amacsBall Kaber, 3a TPeKOMePHO rofIAMO/Manko HanpexeHne).

v
3- ™2™ PEXUM MIG-MAG CUHEPTUYEH:
PerynupaHe Ha fiebenvHata Ha maTepuana (3aBapbyHa MOLLHOCT).

PEXXMM MMA (camo MHoronpovuecHa Bepcus):

PerynvlpaHe Ha 3aBapbyHMA TOK KaToO Ceé nocoysa AvameTbpa Ha
npenopbYnUTENHUA eNeKTPOA.

PEXXUM BUT (TIG) (camo MHoronpoLecHa Bepcus):

PerynupaHe Ha 3aBapbyHMA TOK.
4- PEXUM MIG-MAG CUHEPTUYEH:

i H PEI’y]'II/IpaHe Ha 3aBapbyHuA WeB (JZ['bJ'I)KI/IHa Ha [ZL'braTa);
—> :HacTpoIiKu no noapasbupane (default).

—— :MNO-HUCKO HanpexeHne Ha Abrata.

—— ! MN0-BUCOKO HanpexeHwne Ha Abrata.

PEXXMM MMA (camo MHoOronpovecHa Bepcuma):
Perynupane Ha arc force (0-100%).
PEXXUM BUT (TIG) (camo mHoronpouecHa Bepcma):
He e akTuBMpaH.

5- Cenekrtop 3a npoueca Ha 3aBapaBaHe MIG-MAG, BUT (TIG) unn
MMA (camo MHoronpoLecHa Bepcus).

6- 8 PEXXUM MIG-MAG PBYEH (camo Bepcua 220A):
PerynupaHe Ha CKOpPOCTTa Ha 3axpaHBaHe C eNeKTpo/iHa Ten.

- PEXXUM MMA (camo mHoronpoLecHa Bepcua):

PerynupaHe Ha 3aBapbyHUA TOK KaTo ce MocoyBa AvMameTbpa Ha
npenopbunTeNHus enekTpos.

PEXXUM BUT (TIG) (camo mHoronpoLecHa Bepcua):

Pel’yﬂlllpaHe Ha 3aBapbyHUA TOK.

7- PEXUM MIG-MAG:
PerynuipaHe Ha 3aBapbYHOTO HanpeXeHue;
PEXXMM MMA (camo MHoronpoLecHa Bepcua):

Perynupate Ha arc force (0-100%).
PEXXUM BUT (TIG) (camo mHoronpoLiecHa Bepcua):
He e aKTVBMpPaH.

5. UHCTAJINPAHE

BHUMAHUE! BCUYKN OMEPALMU MO UHCTAJIUPAHE U

OMEPALUMU NO ENEKTPUYECKO CBBbP3BAHE TPABBA OA
CE U3BDBPLUBAT CAMO MPU HAMBJIHO U3rACEH U U3KJTIOYEH OT
ENIEKTPUYECKATA MPEXKA 3ABAPBYEH AMAPAT.
ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA A BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULMPAH 3A TA3U AENHOCT
MEPCOHAJ.

NMOArOTOBKA (Bepcuu ot 180A n 220A)
Qur.D

Pa3sonakoBaiiTe eneKTpOXeHa, M3BbpLIETe MOHTaXa Ha OTAeneHuTe
4acTu, KOMTO Ce HaMMPaT B OMakoBKaTa.

CBbp Ha 61 newm
Qur.D1
CBbf Ha p Kaben-p TKa Ha eneKTpopa
our.np2

MECTOMOJIOXKEHUE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT

OnpepieneTe MACTOTO Ha WHCTaJMpaHe Ha 3aBapbyHUA anapart, Taka ye
Tam [la HAMa NPenAaTCcTBYA Npefl CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U U3XO[ Ha
oxnaxpjalma Bb3ayx; B CbLIOTO Bpeme ce yBepeTe, Ye He ce BCMyKBaT
NPaLLINHKL, KOPO3UBHU N3MapeHWs, Bara u T.H.

Mogabpxaite noHe 250 mm  CBOGOAHO MPOCTPAHCTBO — OKOMO
3aBapbyHKA anapar.

BHUMAHME! MocTaBeTe 3aBapbyHUA anapaTt BbpXy paBHa
MOBBPXHOCT CbC CbOTBETHaTa W3APLKIMBOCT, 3a fAa ce
nsberHe onacHo npeo6pblyaHe UM NpemecTBaHe.

CBbP3BAHE C MPEXKATA
- Flpe/:un Aa Ce MU3BbpWM KaKBOTO U [a € eNnekTpuyecko CBbp3BaHe,
nposepeTe TabenaTa C TeXHUYECKN XapaKTEPUCTUKN Ha 3aBapbyHUA
anapat, Janu JaHHWTe OTrOBapAT Ha HaMpeXeHWeTo W yectoTata Ha
MACTOTO Ha MHCTanMpaHe.
3aBaprvaT anapartr TpﬂﬁBa Aa 6‘bﬂe CBbp3aH €[AWNHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cnctema C HeyTpaseH 3a3emMeH NPpOBOAHUK.
- 3a fa ce rapaHTMpa 3almTaTa Npy NHAMPEKTEH KOHTaKT, U3Mon3BaiTte
AvndepeHUManHu npeanasnuTeny oT Tyn:
- Tun A ( ) 3a MOHOGbA3HNUTE MaLUNHW.

- 3a fja ce yfoBNeTBOPAT M3ncKBaHMATa Ha Cranpgapt EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbuBa 3aBapbUHMAT anapat fja ce CBbp3Ba C TOUKM Ha
3axpaHBalliata Mpexa, KOUTo MMaT UMMNefjaHC No-Manbk ot Zmax = 0.2
ohm.

- 3aBapbyHUAT anapart He ce perynupa ot CraHaapt IEC/EN 61000-3-12.
AKO 3aBapbuHUAT anapaT ce CBbpKe KbM ObLjecTBeHa 3axpaHBalla
Mpexa, TeXHUKbT, 13BbpLUBALlY WHCTanauuaTa wau notpebutenart e
[UTbXeH la MPoBepU, lank 3aBapbUHMAT anapaT MOXe fla Ce CBbpKe
(ako e HeO6XOANMO, KOHCYNTUPAIiTe Ce C eNeKTPOpPa3npPeAeNUTENHOTO
LIPYXKeCTBO).

Llencen n KOHTaKT

CB'bp)KeTe wencena Ha 3axpaHsalusa Kabesn KbM KOHTAKT Ha MpeXaTa,
KOATO e oGopy/:(BaHa C npegnasutenn Unn asTOMaTUYeH MpeKbCBay;
cneyvanHaTa 3a3eMsABalja Knema TpAGBa fa 6bje CBbp3aHa CbC
3a3emABally MPOBOAHWK (KbATO-3eN1eH) Ha 3axpaHBaljaTa JUHUA.
Tabnuua 1 (TAB. 1) ca nokasaHu MPenopbUUTENHNUTE CTOMHOCTW B
amnepu Ha MHepLMOHHNTE NpeanasuTeny Ha IMHKATA, U3bpaHu cnopes
MakCUManHMA HOMUHaNeH TOK, OTAaBall Cce OT 3aBapbyHUA anapat v
HO| OTO 3axp. Lo Hanp:
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A BHUMAHME! Hec Ha Te no-rope
z npasun ¢ Ha cnctemarta 3a 6esonacHocrT,

p oT np auTena (knac ), ToBa nopaxpaa cepuosHn
pUcKoBe 3a XxopaTa (Hanp. TOKOB yaap) uan MatepuanHm wetu (Hanp.
noxap).

CBbHPBAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! NMPEAU AA U3BBLPLWUTE CbOTBETHUTE
CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPDYHUAT AMAPAT E

WU3rACEH U U3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

B Tabnuua 1 (TAB. 1) ca MOCOYEHU MPEMNOPbYUTENHUTE CTONHOCTU

Ha 3aBapbyHuTe Kabenu (B mm?) B 3aBUCMMOCT OT MaKCUMasnHUA TOK,

OTAaBaH OT 3aBapbyHUA anapar.

OcBeH ToBa:

- 3aBbpTeTe AOKpaii KOHEKTOPUTE Ha 3aBapbyHNTe Kabenu B KOHTaKTUTe
3a 6bp3 [OCTBN (aKo MMa TakvBa), 3a Aa Ce rapaHTpa OTInNYeH
eNeKTPNYECKM KOHTAKT; B MPOTBEH CNyyall e e Noyyun NpekoMepHO
HarpsABaHe Ha CaMuTe KOHEKTOPM CbC CbOTBETHOTO TAXHO Gbp30
nospexpaHe v 3aryba Ha edpriKacHoCTTa.

- V3non3sBaiiTe Bb3MOXHO Hali-KbCuTe 3aBapbyuHu Kabenu.

M36arsaiiTe na n3nonssate MeTasHN CTPYKTYpW, KOUTO He ca 4acT oT

o0bpaboTBaHVA [eTaiin, BMECTO U3XOAHWA Kaben Ha 3aBapbyHWA TOK;

TOBa MOXe la Ce OKaXe OMacHO U J1a oBele 0 He3afoBONUTENHU

pesynTaTi oT 3aBapABaHeTo.

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MIG-MAG

CBbp3BaHe ¢ 6yTunkara ras (ako ce usnonssa)

- ByTunka ras, KOATO MOXe Aa ce 3apex/a, NocTaBeHa BbpXy KonuKara:

max 30 Kr.

6GyTunka 3a ras, KOATO MOXe fAa Ce 3apex/[a Ha paBHMHaTa Ha

3aKpenBaHe Ha GyTunkaTa KbM enekTpoxeHa: makc 30 Kr (camo 3a

Bepcus 180A).

3uBUHTETe peayKTopa 3a HanAraHeTo (¥) Ha KnanaHa Ha GyTunkara ras

KaTo MocTaBUTe MEXAY TAX CreLnanHua peayKkTop, NpefocTaBeH Kato

akcecoap, KOraTo ce 13non3sa ras AproH unu cmec Aprox/Co,.

CebpxeTe BxoAsAlWaTa Tpbba 3a ras Kbm peAykTopa 1 CTerHeTe C

npefocTaBeHaTa ckoba.

- Pa3BuiiTe perynupalina MaHLIOH Ha peflyKTopa 3a HanAraHe, npeauv aa
oTBOpWTE KNanata Ha 6yTunkata.

(*) Akcecoap, KolTo TpsbBa Aa ce 3aKynu OTAENHO, ako He e NpefoCcTaBeH

C npoayKTa.

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHNA TOK
TpsiGBa Aa ce CBbpXKE CbC 3aBapABaHA AETANN UNN C MeTaHaTa Maca, Ha
KOAITO € NOCTaBeH Bb3MOXHO Han-651130 A0 3aBapABAHOTO Cbe[JUHEHMne.

lopenka
MoaroteeTe A 3a MbPBOTO 3apeaaHe C eNeKTPOAHa Ten KaTo
NleMOHTMpaTe Jjlo3aTa U KOHTaKTHaTa Tpb0a, 3a /1a yNleCHUTe 13Nn3aHeTo.

MpomaHa Ha nonApHocTTa oTBBLTPe dur. B1
- OTBOpeTe BpaTMyKaTa Ha OTAENEHNETO 3a MOTOBMIIKaTa.
- 3aBapsasaHe MIG/MAG (ras):
- CBbpeTe Kabena Ha ropeskata Kbm 4yepseHata Knema (+) (Dur.
B-11).
- CBbpKeTe N3XoHUA Kaben Ha KnewuTe KbM OTPULIATENTHNA KOHTaKT
3a 6bp3 gocton (-) (Our. B-12).
- 3aBapsBaHe FLUX (6e3 ra3):
- CBbpeTe Kabena Ha ropesikata KbM yepHata knema (-) (dur. B-12).
- CBbpKeTe U3XOAHNA Kaben Ha KneuuTe KbM NONOXNTEIHUA KOHTaKT
3a 6bp3 gocTobn (+) (Our. B-11).
- 3aTBOpeTe BpaTuyKaTa Ha OTAeNEHNETO 3a MOTOBUIKaTa.

MpomAHa Ha NONAPHOCTTa OTBBH (CaMO MHoronpouecHa Bepcus)
Qur. B1
- 3aBapnaBaHe MIG/MAG (ra3):
- CBbpxeTe Kabena Ha ropenkata KbM CbeIMHEHNETO 3a ropenkarta
(®ur. B-4).
- Cebpxerte wencena (Our. B-7) KbM NONOKUTENHNA KOHTAKT 3a 6bp3
noctbn (+) (Qur. B-5).
- CBbpKeTe N3XoAHUA Kaben Ha KnewnTe KbM OTPULLATENHNA KOHTAKT
3a 6bp3 gocton (-) (Our. B-6).
- 3aBapsnBaHe FLUX (6e3 ra3):
- CBbpxeTe Kabena Ha ropesnkata KbM CbeIMHEHNETO 3a ropesnkara
(®ur. B-4).
- Cebpxerte wencena (Our. B-7) KbM OTPULATENHNA KOHTAKT 3a 6bp3

poctbn (<) (Dur. B-6).
- CBbpXKeTe N3xoAHUA Kaben Ha KNewyyTe KbM NONoKUTENHUA KOHTaKT
3a 6bp3 gocTbn (+) (Our. B-5).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM BUT (TIG)
CBbp3BaHe KbM GyTUKaTa c ras

- 3aBuilTe pelyKTOpa 3a HanAraHe B KnanaHa Ha OyTunkata ras Kato
nocTaBuTe Nomexay WM, ako e HeobXxoAuMmo, creuuaneH agantep,
npefocTaBeH KaTo akcecoap.

CebpxeTe TpbbaTa, Npes KOATO ce Nycka ras B peflyKTopa v 3aterHete ¢
npefocTaBeHaTa ckoba.

- PasxnabeTe perynupawms NpbCTeH Ha peayKkTopa 3a HanaraHeTo,
npeav Aa oTBOpUTE KnanaHa Ha byTunkata.

OTBopeTe OyTunkata u perynupainte konuyectsoto ras (I/min)
B CbOTBECTBME C OPWEHTUPOBbBYHWTE [aHHKM 3a ynoTpeba, BUX
Tabnuua (TAB. 5); eBeHTyanHn HacTPoWKM Ha AebuTa Ha ras morat fa
6bAaT M3BbPLIEHN MO BPeMe Ha 3aBapABAHETO KaTo Ce Bb3feicTBa
BbpXy TNpbCTeHa Ha pefyktopa 3a HanaraHeto. [lposepete
HenponyckNNBOCTTa Ha TPbOUTE U CbeaVHeHNATa.

BHMUMAHME! 3aTBapsiiTe BUHaru KnanaHa Ha Gytunkara
ras B Kpas Ha pa6oTarta.

CBbp Ha Kaben Ha p TOK

TpAGBa fAa ce CBbpXKe KbM [leTaiina 3a 3aBapABaHe WAW KbM
METafiHNA M0T, BbPXy KOWTO e MoCTaBeH, Bb3MOXKHO Hali-6nm3o [o
CbeANHEHIETO, KOeTo ce 13BbpLIBa. To3u Kaben TpAbBa fja ce CBbpXe
KbM Knema cbc cimeor (-) (Our. B-6).

lopenka
- BkapaiiTe kabena 3a TOK B crieyuanHara Knema 3a 6bp3 gocton (+) (Our.
B-5). CBbpeTe TpbbaTa 3a ra3 Ha ropenkata Kbm byTunkara.

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MMA
Moyt BCWMuKM OOBMaszaHn enekTpoan TpH6Ba Aa ce cBbp3BaT C
MONOXUTENTHNA  NOJI0C (+] Ha reHepaTtopa; NO W3KNKWYeHNe KbM
oTpULIaTENHUA NOMIOC (-) 3 eN1eKTPOAM C KUCeNHHA obMa3Ka.

CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHMA Kaben KbM Kabena 3a pbKoxBaTKaTa Ha
enektpopa (®ur. D2)

B Kpaa ce Hamupa cneuunanHa Knema, KOATO CNYy>KW 3a 3aTAraHe Ha
OTKpUTaTa 4YacT Ha enekTpoja. To3n kaben Tpﬂ6Ba Aa Cce CBbpXe KbM
Knema cbe cumson (+) (Our. B-5).

CBby Ha Kaben Ha p TOK

- TpaAbBa fAa Ce CBbpXE KbM [eTaina 3a 3aBapABaHe WM KbM
MeTanHnA NnoT, BbpXy KOWTO e noctaBeH, Bb3MOXHO Hait-6n130 Ao
CbeNHEeHWNEeTO, KOeTO Ce U3BbpLUBa. Tosu kaben TpﬂﬁBa Aa ce CBbpxe
KbM Krema cbc cumson (-) (dur. B-6).

3APEXXAAHE HA BOBUHATA C EJIEKTPOAHA TEJ1 (®ur. E)

BHUMAHUE! NMPEAN AOA MNPEANPUEMETE OMEPALUU
No 3APEXAAHE HA BOBWHATA C EJIEKTPOAHA TEN,
YBEPETE CE [AJIN ENEKTPOXEHDBT E U3rACEH U U3KIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.
MPOBEPETE, [JA/IN POJKUTE HA TENOMOMABALLOTO YCTPOWCTBO,
HAMPABNABALUMA WIAHT U KOHTAKTHATA TPbBA HA TOPEJIKATA
OTrFOBAPAT HA OWAMETBPA W BWAA HA ENEKTPOOHATA TEN,
KOATO VIMATE HAMEPEHWUE [IA U3MON3BATE 1 JANN MPABUIHO CA
MOHTUPAHW. NOBPEME HA MOCTABAHETO HA ENTEKTPOAHATA TE, HE
HOCETE MPEAMA3HW PbKABULIN.
- OTBOpeTe BpaTWyKaTa Ha rHE3/0TO Ha MOTOBWIKaTa.
MoctaBete 606vHaTa 3a eneKTPOAHaTa Ten BbPXYy MOTOBWIIKaTa;
nposepeTe, Aani BPETeHOTO Ha MOTOBM/IKATa € MPaBUIHO NMOCTaBeHO
Ha npefBuAeHnsA 3a Hero oTeop (1a).
- OcBobopeTe KOHTPamMaKapaTa Ui KOHTpa MakapuTe 3a HanAraHe n A/
rvi oTaaneyeTe OT A0HaTa Makapa Ui AoNHWTe Makapu (2a-b).
MpoBepeTe fann ponkata/unu PonkuTe Ha TeNONO/aBaLLOTO YCTPONCTBO
e/ca NOAXOAALYM 3a U3NOs3BaHaTa enekTpogHa ten (2c).
OcBobopeTe Kpas Ha eneKTpofHaTa Ten 1 oTpexeTe fedopmmpaHata
4acT, Taka Ye [la HAMa CTbpyalyM OCTaTbLy; 3aBbpTeTe Go6uHaTa B
nocoka, obpaTHa Ha YaCOBHUKOBATa CTpeNika W BKapaunTe Kpasa Ha
eNeKTPoAHaTa TeN BbB BXOAALA WAAHT 1 ro NobyTHeTe Ha 50-100 Mm
B CBbP3BaLLMA WNAHT Ha ropenkata (2d).
MocTaBeTe OTHOBO Ha MACTOTO KOHTpaposKaTa Win KOHTPaponKuTe,
perynuparTe HanaraHeTo U/viM Ha CpefiHa CTOMHOCT, MpoBepeTe, Aanu
eneKTpoaHaTa Ten e NpaBUIHO MOCTaBeHa B OTBOPA Ha [JoNIHaTa ponka
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(3).
- MaxHeTe MyHALLyKa /HaKOHeYHVKa/ 1 KOHTaKTHaTa Tpbbuuka (4a).
BkapailTe BWIKaTa Ha eNeKTpOXXeHa B 3aXpPaHBALMA KOHTAKT,
MycHeTe eNeKTpOXeHa, HaTCHeTe GyToHa 3a ropenkarta unu GyToHa
3a nofaBaHe Ha eneKkTPoAHa Tesl BbpXy KOMaHAHUA naHen (ako nma
TakbB) M M34aKailTe, AOKATO Kpas Ha Tena, KOMTO Tpsibsa Aa NpemuHe
Nno HanpaenABalWMA LWNAHT Ha MakapaTa, Aa ce nokaxe 10-15 cm oT
npefHaTa YacT Ha ropesikaTa, ToraBa cripeTe ja HaTUCKaTe GyToHa.

BHUMAHUE! Mosp Ha Tesun pau enekTpogHata
Tén ce Hamupa noa eNeKTpPpU4YecKo Hanpe)eHue wun
BbpXy HeA AeﬁCTBa MeXaHN4YyHa cuna, eTo 3auWo HecnasBaHeTo Ha
npasunata 3a 6esonacHa pa6oTta, MoXe Aa goBefe A0 PUCK OT
TOKOB yAap, HapaHABaHMA, a CbLIO TaKa fja NpeAN3BNKa N HeXenaHa
enekTpuvecka gbra:
- He HacouBaliTe ropenkarta KbM 4acCTy Ha TANOTO.
- He pobnwixasaiite ropenkara go GyTunkara.
- MoHTupaiiTe OTHOBO BbBPXYy ropenkata,
MyH/LLYKa /HaKOHEYHIKa/.
- lpoBepeTe fanu nofaBaHeTO Ha eNeKkTpoAHa Tel e PefoBHO;
perynupaiTe HanAraHeTo Ha makapwTe 1 6nokaXa Ha MoToBwfKaTa
A0 BBMOXHUTE MUHUMANHN CTOI;IHOCTVI, 3a pa ce ysepute, u4e
eneKTpofHaTa Ten He GykcyBa B Makaparta v 4e B C/lydait Ha 6nokax
Ha nojasawoTo yCTpOVICTBO HAMa fa ce paswupAat cnupannte ot
npekomepHaTa nHepums Ha 606uHaTa.
OTpexeTe Kpas Ha TeNnTa, KOATO Ce e nofana HaBbH OT MyHALlyKa /
HakoHeuHnKa/ Ha 10-15 mm.
BaTBOPETe BpaTu4yKaTa Ha rHe3oTo Ha MOTOBUIKaTa.

KOHTaKTHaTa pr6a n

6. 3ABAPAABAHE: ONMMCAHUE HA MPOLIEAYPATA
SHORT ARC (KbCA AbIA)
Pa3TanAHeTO Ha enekTpofHaTa Teil U OTAENAHETO Ha KarkaTa CTaBa
nocpesCcTBOM MNOCNEAoBaTeNlHN KbCM CbeAVUHEHWA OT Bbpxa Ha
enekTpogHaTa Ten B 3aBapbyHaTa BaHa (go 200 mbTh B cekyHAa).
CBobofHaTa AbMiKMHA Ha enekTpogHaTta Ten (stick-out) HopmanHo e B
AunanasoHa mexay 5u 12 mm.
BbrnepoaHn 1 HUCKO-NernpaHn CToMmaHu
- [InameTbp Ha BUfjOBETE eNeKTPO/Ha Tes, KOATO MOXe Aa ce 13Non3Ba:
0.6 - 0.8mm (1.0mm - Bepcusa 180A)
(1.0-1.2mm - Bepcua 220A)
- [a3, KoTo MOXe Jia ce 13Mos3Ba: CO, nnu cmecn Ar/CO,
Hepbxpaemn ctomanmn
- [InameTbp Ha BUAOBETe eNeKTPO/AHa Tefl, KOATO MOXe fla Ce 13NoNn3Ba:
0.8mm (1.0mm - Bepcusa 180A n 220A)
- la3, KoTo MOXe fja ce 13Mnon3Ba: cmecu Ar/O, unmn Ar/CO, (1-2%)
AnymuHwuii n CuSi
- [InameTbp Ha BUfjOBETE eNeKTPOHa Tesl, KOATO MOXe Aa Ce 13Mon3Ba:
0.8-1.0mm
- [a3, KoTO MOXe Jia ce 13Mos3Ba: Ar
Tpb6Ha enekTpoaHa Ten
- [InameTbp Ha BUfjOBETE eNeKTPO/Ha TN, KOATO MOXe Aa ce 13MoN3Ba:
0.8 - 1.2mm (Bepcua 140A, 180A 1 220A)
0.8-0.9mm (Bepcua 115A)
- Ta3, KoTO MOXe Aa ce N3non3Ba: Huvikakbs
SALWNTEH A3
[lebuTbT Ha 3alnTHUA ra3 Tpabea Aa 6bae 8-14 I/min.

CUHEPTMYHO OYHKLIMOHUPAHE:

PEFYNIMPAHE HA ®OPMATA HA LLEBA

3apgaBaHeTo Ha dopmaTa Ha LeBa CTaBa ypes pbkoxBaTkaTta (Qur. C-4),
KOATO perynupa Ab/KVHaTa Ha Abrata U CiefjoBaTesHO onpefens no-
rOfIAM N NO-MaTbK BHOC Ha TemMnepaTypa 3a 3aBapsABaHe.

KaTto ce nosoBaBaTe Ha Tabnuuata, Hamupalla ce Ha mawwuHata (Owr.
F), 3apaite pbkoxBaTka (Dur. C-4) B 3aBUCMMOCT OT MaTepumana,
eneKkTpoAHaTta Ten u usnonssaHua ras. Touku A, B, C, D npeactasnasat
[06pV N3XOAHM TOUKN 3a 3aBapsABaHe B Pa3fiiuHM YCTIOBKA Ha paboTa.

MsnbkHana dopma: O3HauaBa, ye MMa Cnab TepmuueH BHOC
W CnepfoBaTeNiHO 3aBapABaHETO e “CTyfeHO’, ¢bC cnabo NPOHWKBaHE;
3aBbpTeTe No Nocoka Ha 4YaCOBHMKOBATa CTpesika pbKOxXBaTKaTa, 3a Aa
nony4uTe no-ronam TepmMmnyeH BHOC C E¢GKT Ha 3aBapsBaHe C No-ronAamo
pasTanaHe.

'H% Banb6Hata dpopma: O3HauaBa, Ye MMa BUCOK TePMUYEH BHOC
W CrlefoBaTesiHO € MpeKaneHo “Tonsa’, ¢ NPeKoMepHO MPOHMKBaHe;
3aBbpTeTe pbKOXBaTKaTa B NOCOKa 06paTHa Ha YaCOBHMKOBATa CTpesKa,
3a Aa nonyyuTe No-Masiko pastanaHe.

3AQNABAHE HA JEBEJINHATA

3apaBaHeTo Ha AebenuHata ctaBa upe3 pbkoxsaTka (Our. C-3), KoATO
perynupa MOWHOCTTa 3a 3aBapABaHe B 3aBMUCKUMOCT OT AebenuHata
Ha namapuHata ” BAvAe efHOBPEeMEHHO BbpXy CKOpPOCTTa Ha
TenonoaasawoTo yCTpOIﬁCTBO N KOMN4YeCcTBOTO Ha OTAaBaHUA Ha
eneKkTpoAHaTta Tes TOK nNpu BHOCa.

KaTo ce nososaBaTe Ha TabnuuaTa, Hamupala ce Ha malwwuHata (Qur.
F), 3apanite pbkoxBaTka (Dur. C-3) B 3aBMCMMOCT OT MaTepuana,
eneKkTpoAHaTa Ten 1 N3NON3BaHuA ras.

OYHKLMOHUPAHE B PbYEH PEXUM:

B pbueH pexum, CKOpOCTTa Ha 3axpaHBaHe C eneKTpofgHa Ten U
3aBapPbYHOTO HaMpexeHvie ce perynupat nootaenHo. PbkoxeaTtka (Our.
C-6) perynupa CKOpOCTTa Ha eneKTpofHaTa Ten, pbkoxsaTtkata (Our. C-7)
perynmpa 3aBapbyHOTO HanpexeHue (KoeTo onpeaena MOLHOCTTa Ha
3aBapABaHeTO U BNvisie Ha GpopMmaTa Ha LieBa).

KaTto HanmpaBsuTe cnpaBka ¢ HanvyHata Tabnuua Ha MawwHata (dur. F),
HacTpoiiTe

pbkoxsatkuTe (Our. C-6 n C-7), cnopep, Matepuana, enekTpojHaTta Tef, ra3
1 pebenviHata, KOATO Bb3HamepsBaTe Ja 3aBapABate.

7. 3ABAPABAHE BUT (TIG) DC: ONUCAHUE HA NPOLIEAYPATA (camo
MHoOronpoLecHa Bepcus)

OCHOBHU MPUHLMNN

3aBapsBaHeTo BUT (TIG) DC e noaxoAsLlo 3a BCUUYKN HUCKO U BUCOKO
NervipaHn BbMMEPOJHN CTOMaHU U TeXKU MeTann Kato mef, HUKen,
TATaHUN 1 TexHute cnnasu (UM H). 3a 3aBapsasane BUT (TIG) DC ¢
€/1eKTPOA Ha Montoc (-) 06MKHOBEHO Ce M13MOoN3Ba enekTpop ¢ 2% Liepwii
(cuBaTa ouBeTeHa neHTa). Heo6xoanmo e Aa ce NoAoCTpU BonppamoBus
enektpoa (Tungsten) no octa ¢ Tounno, B OUT. |, KaTo ce norpuxere
BbpXa f1a 6ble OTIMYHO KOHLIEHTPUYEH, 3a [la N36erHeTe OTKNOHEHNA OT
[brata. BaxHo e aa HanpasuTe HaTOYBAHETO MO NOCOKa Ha Ab/KMHATa Ha
enekTpopa. Tasu onepauus e ce NoBTapA NePUOANYHO B 3aBUCUMOCT OT
ynoTpe6ata 1 3axabABaHeTO Ha enekTpofa UM Korato e 61Un cyvainHo
3aMbpCeH, OKWUCTIEH WM HEeMpaBWIHO M3Mon3BaH. Heobxogumo e 3a
nobpo 3aBapABaHe Jja Ce M3MON3Ba TOUHUA AMAMETbp Ha eneKkTpoaa
C NpaBUNHWA Tok, BMX Tabnuua (TAB. 5). OBUKHOBEHO eneKTpoabT ce
nopjaBsa OT KepaMUYHUA HaKpalHMK € 2-3 mm 1 MoXe fja AoCTUrHe 8 mm
npy bIroOBO 3aBapABaHe.

3aBapABaHeTO Ce MOfyyaBa MpU CAMBAHETO Ha Kpaulata Ha
cbeavHeHuneto. Mpu mManka aebenvHa Ha AeTaiina, KOWTO e creunanHo
noproteeH (Ao okosnio Tmm) He e Heobxoaum [oGaBbueH maTepuan
(OUI. L). 3a getannu ¢ no-ronama febennHa ca HeobXoANMU NPBUNL
CbC CblMA CbCTaB Ha 6a30BUA MaTepuan ¥ CbOTBETHWA AVaMETbp,
C nopxoAsAiia NnoprotoBka Ha Kpauwara (OUr. M). Heobxoaumo e 3a
nocTuraHe Ha 106bp pesynTaT OT 3aBapABaHETO, AeTaiinuTe Aa Ca Jobpe
MOYNCTEHU U MO TAX /la HAMA OKC/IEHNA, Macna, Fpec, PasTBOPUTENN U TH.

MPOLIEAYPA (3AMAJIBAHE LIFT)

- PerynupaiiTe 3aBapbyHNA TOK Ha Xe/aHaTa CTONHOCT Ype3 PbKoXBaTKa
C-3unn C-6;

HacTpoiiTe Toka No Bpeme Ha 3aBapsiBaHETO A0 PeanHus HeobXoaMM
TepMUYeH BHOC.

MpoBsepeTe NpaBUNHUA 4e6WT Ha ras.

3ananBaHeTO Ha eneKkTpryeckaTa Abra CTaBa C KOHTaKT 1 OTAaneyasaHe
Ha Bondppamosuis enektpoa (Tungsten) oT feTaina 3a 3aBapsasaHe. Tosn
HauvH Ha 3ananBaHe NpPeAW3BKKBa MO-ManKo eneKkTpo-obnbuBalLy
CMYLLEHUA W CBEXAA A0 MWHUMYM BK/IOYBAHETO Ha BondpamoBus
eneKTpo/ 1 HEeroBOTO 3axabsBaHe.

MocTaBeTe Bbpxa Ha eleKTPO/Aa BbpXY fieTaiina C NeKo HaTuCKaHe.
MoBaurHeTe He3abaBHO enekTpofa Ha 2+3 mm KaTo Mo TO3W HauuH
nonyyaBare 3anajiBaHeTo Ha fjbrata.

3aBapbYHMAT anapaT B Ha4anoTo OTAaBa Masko ToK. Manko cnes Tosa
3anoysa /la fla OT/jaBa 3a/la/leHNA 3aBapbyeH TOoK.

3a fla NpekbCHeTe 3aBapABaHeTo, NosaurHete 6bP30 enekTposa ot
AeTainna.

8. 3ABAPABAHE MMA: OMWUCAHME HA TMPOLEAYPATA (camo

MHoOronpoLecHa Bepcus)

OCHOBHU NPUHLUNN

3aabmKuTeNnHo TpAGBa Aa ce Cna3BaT MHCTPYKLMIUTE Ha NPOM3BOANTENA

BbPXy OMakoBKaTa He efeKTPOoANTe, KOUTO Ce W3MOM3BaT, yKassalum

npaswiHaTa NONAPHOCT Ha enekTpoAa N CbOTBETHUA ONTUMAlIEH TOK.

- 3aBap‘b‘4HI/IHT TOK Tpﬂ6Ba Aa ce perynupa B 3aBUCUMOCT OT JnameTbpa
Ha enekTpoaa, KOWTO Ce 13Mos3Ba 1 OT TUMa Ha CbeAUHEeHNeTo, KoeTo
XenaeTe Ja HanpaBuTe; 3a CMpaBKa TOKOBeTe, KOWUTO MoraT fda ce
13M0N13BaT 3a Pa3NINYHUTE JUaMETPY Ha eNeKTPoza ca:
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3aBapbyeH ToK (A)

@ Enektpoa (mm) i I e, A BHUMAHUE! MPEAN [AA CBAJIUTE MAHEIUTE HA
- . =\ ENIEKTPOMEHA U 1A CTUTHETE 10 HETOBATA BBTPELLIHA
16 25 50 YACT, YBEPETE CE, YE ENIEKTPOKEHA E U3TACEH U U3KJIOYEH OT

20 40 80 ENEKTPUYECKATA MPEXA.
25 60 110 HAKon KOHTponHM pa6oTu, U3BbY noa p BbB
32 80 150 BbTpelwHaTta 4acT Ha eNeKkTpo)eHa, morat pfa npeausBuKar
cep TOKOB yAap, nNopogeH OT AWPEKTHUA KOHTAaKT C 4YacTtm
- 3abenexerte, ye NPV €4UH ¥ Cbll AVAMETBP Ha ENEKTPOAA, BUCOKNTE nop P n/ wnn Hap BCNIeACTBME HA KOHTaKTa ¢

CTOWHOCTMN Ce 13NOoN3BaT 3a XOPW3OHTaNHO 3aBapABaHe, a HUCKUTe ce
M3M0n3BaT 3a BEPTVKa/IHO 3aBapABaHe WV 3a 3aBapABaHe Hajj HUBOTO
Ha rnaBarta.

- MexaHWYHWTe XapaKTepuUCTUKNW Ha 3aBapABAHOTO CbeAUHeHMe ca
ONpefienaT, OCBEH OT WHTeH3WTeTa Ha M36paHUA TOK U OT Apyru
napameTpu Ha 3aBapABaHETO KaTo [b/DKMWHA Ha [brata, CKOPOCT 1
NONOXKEHNE Ha U3MbIHEHVETO, ANaMEeTbP U KayecTBO Ha enekTpoauTe
(NPaBMNHOTO CbXpaHABaHe Ha eneKkTpoaWTe U3NCKBa Te Aa 6baaT Ha
CYXO MACTO B TEXHUTE KyTWV UMK ONaKOBKW).

BHUMAHMUE:
B 3aBMCMMOCT OT MapkaTa, OT Tuna u AebenvHata Ha obmaskaTa Ha
eneKTpoaNTe, MOXe la Bb3HUKHE HeCTabUNHOCT B braTa, Ab/ixalla ce
Ha CbCTaBa Ha enekTpoaa.

NPOLEAYPA

MocTtaBeTe mackarta MPE[ JINLIETO, pa3tbpKaiiTe Bbpxa Ha enektpoga

BbpXY [leTaiina, KOWTo Lie ce 3aBapABa, KaTo Ye /v 3anansate Kneuka

KnbpuT; TOBa € HaN-NPaBUIHUAT HaUVMH Aa 3ananuTe Abrata.

BHVIMAHWE: HE MOYYKBAWTE c enekTpoaa Bbpxy AeTaiina; puckysate

fla noBpeanTe obmaskaTa, KOETO 6M 3aTpyAHWIO 3anafBaHeTo Ha

[brata.

Ouje wom 3ananuTe fbraTa, onuTaiiTe ce fja CTONTE Ha pa3CToAHME

€KBMBANIEHTHO Ha [MameTbpa Ha W3MON3BaHMA enekTpoa W jJa

noaabpXate Tasv AUCTaHUMA Bb3MOXHO MO-ABLAMO MO BpeMe Ha
3aBapABaHeTO; He 3a0paBAlTe, Ye HaKIIOHBT Ha eNIeKTPOAA B NMOCOKa Ha

[iBVKeHMeTo TpAGBa Aa 6bae okono 20-30 rpagyca.

- B Kpas Ha 3aBapbuHuA WeB, APbIIHETe Kpas Ha enekTpo/a NeKko Hasag
CMPAMO MOCOKaTa Ha ABWXeHWe, Hajl KpaTepa, 3a fa M3BbplinTe
3anbiBaHeTo, a Noc/e PA3KO NOBAWIHETe eNeKTPOoAa OT 3aBapbyHaTta
BaHa, 3a Aa usracute Abrata (MapameTpy Ha 3aBapbuHus Wwes - DUT. N).

9.MOAAPDBXKKA

BHUMAHUE! NMPEAN OA U3BBPLUBATE OMEPALUM NO
NOAAPDBXKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHDBT E U3rACEH
W U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXKA.

OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
OMNEPALUUTE NO OBUMKHOBEHATA NMOAPDBXKA MOIAT AA BbAAT
U3BDBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

lopenka

He nocTaBaiiTe ropenkara v HelHKA Kaben BbpXy TOMN NOBbPXHOCTY,
TOBa LWe npean3BvKa pas3TonABaHETO Ha usonupawuTte matepuann n
TAXHaTa nospepa.

- PepoBHO npoBepABaliTe CbCTOAHNETO Ha TPHOWTE 3a rasta U TexHUTe
CBbp3BaHUA.

Mpu BcAKa cMAHa Ha 6o6uHaTa 3a Tena, NoYMCTETe CbC CyX CrbCTeH
Bb3gyx (max 5 bar) u npoBepete CbCTOAHMETO U LENOCTTa Ha
HanpasnABallata poska.

MpoBepnBaiiTe nNpean BcAKa ynoTpeba, CbCTOAHMETO U MOHTaXa
Ha KpalHUTe YacTu Ha ropesikaTa: HaKOHEUHWK, KOHTakTHa Tpbba,
pasnpegenuten 3a ras

TenonopaBaHe

- I'IposepﬂBal?lTe 4ecTo CbCTOAHMETO Ha M3HOCBaHE Ha PONKUTe Ha
nopAaBalyTe MeXaHU3MK, NEPEOANYHO MOYNCTBANTE METANHWA Mpax,
KOWTO Ce HaTpynBa BbpXy/OKONO MojaBalyya MexaHusbm (Makapw,
BXOJi€H 1 N3XOAEH BOfay Ha enekTpoaHata Ten).

WU3BBHPEOHA NOAAPDBKKA

ONMEPAUMUTE NO U3BBHPEAHA NOAAPDBHKKA TPABBA OA BbAAT
U3BDBPLUEHU EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH U KBAJIMOULIMPAH
MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBME C TEXHUYECKU CTAHIOAPT IEC/EN 60974-4.

ABKELLY ce YacTh.

- leprognyHo 1 C YecToTa, 3aBucelya OT ynoTpebaTa Ha enekTpoxeHa

W HanM4mneTo Ha npax B pa60THaTa cpeaa, I'IpOBEpﬂBaI?ITe BbTpelHaTa

4acT Ha enekTpoXxeHa n rnouymncTBainTe npaxa, KOWTO ce e HaTtpynan

BbPXY TpaHchopmaTopa, NOCPeAiCTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3fyX

(max 10 bar).

He HacouBaliTe CTpyATa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY €NeKTPOHHUTE

nNaTtkK; 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe Tpﬂ6Ba Aa npeasuanTe MHOro meka

4yeTKa unu cneynanHn 3a ToBa pastsopuTtenn.

I'Ipvl No4YuCTBaAHETO NpoBepeTe, Aanu enekTpuyecknTe CbeJUHeHNA ca

[nobpe 3aTerHaTi 1 jany n3onauyATa Ha KabenuTe He e NoBpeAeHa.

- BKpas Ha Te3u onepaLyv NocTaBeTe OTHOBO NaHEeNNTE Ha eleKTPOXKeHa

KaTo 3aTerHeTe fJoKpail BCUYKM BUHTOBE.

B HMKaKbB ciyyaii He 3aBapABaliTe NPV OTBOPeHa MallHa.

- CI'IEH KaTo CTe M3BBbPLWNAN NOAAPDBXKKA WK NOornpasKa, Bb3CTaHOBETe
Bpb3KNTE 1" Ka6€l‘|a>KI/ITe, Kakto ca 6unn npegun TOBa Kato ce
norpuXxuTte fia He BAM3aT B KOHTAKT C ABMXKeWwmn ce 4acTu nnn 4actu,
KOWTO MoraT Aa AOCTUTHAaT BUCOKM TemnepaTypu. CBbpxeTe BCUUKN
NPOBOAHNLY, KaKTO ca 6unu Npeamn ToBa KaTo ce norpuxuTe Aa 6baat
pasfeneHy mMexay TAX BPb3KUTE Ha MbpBUYHUA TpaHcdopmaTop C
BWCOKO HanpexeHune OT Te3n Ha BTOpUYHNA Tpch¢opmaTop C HUCKO
HanpexeHwve.

M3non3Baiite BCUUKM OPUTMHANHW Waibu u BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTyparTa.

10. OTKPUBAHE HA MOBPEAN

B CJIYYA HA HEYAOBNETBOPUTENIHO ®YHKLUMOHWPAHE HA
ENEKTPOXEHA, NPEAV JA HAMPABUTE NO CUCTEMATUYHA MPOBEPKA
N OA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LIEHTBP, MPOBEPETE CNEAHUTE
HELLA:

[la npoBepuTe, lan OCHOBHWA NPeKbCBay e BK/OYEH, B NONOXeHne
“ON" v panu cBeTn CbOTBETHATa SlamMna.; B NPOTUBEH Cyyail fedeKTa ce
Hamupa B 3axpaHBallaTa nMHuA (Kabenu, KOHTaKTHW KoyoBe 1/ nnn
BWIKU, NPeANasnTenu v T.H.).

[lanv He e BK/IOUeHa X b/iTaTa MHAVKATOPHa Namna, KOATO CUTrHanu3upa
3a BK/IIOYBAHE Ha 3aliMTaTa OT CBPbXHAMNPEXeHUe U MHOTO HUCKO
HanpeXeHne N Kbco CbefiHeHNe.

MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHWUTE PEXMMI Ha 3aBapsABaHe, CTe Cnasunu
HOMWHANHUA BPEMEBW PeXuM, T.e. Janu CTe MpaBuan MOYMBKM
noBpeme Ha pa6oTa 3a OxfnaXhaHe Ha MalWHaTa; B Clyvyall Ha
3a/le/iCTBaHe Ha TepMoCTaTa, U34aKaiiTe eCTeCTBEHOTO OX/aXaaHe Ha
Malu1HaTa, NpoBepeTe N3NPaBHOCTTa Ha BEHTUNATOpa.

MpoBepeTe HanpeXeHMETO Ha NWMHUATA. AKO HamnpexeHueto e
NpeKan1HO BUCOKO MM HCKO MalMHaTa HAMa Aa pabotu.

- [poBepeTe, fan HAMa KbCO CbeAVHEHMe Ha U3XOfa Ha eNleKTpoXKeHa:
B C/TyusAiiA, Ye Ma TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

MpoBepeTe, Jany CBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMa, € U3BbPLLIEHO
npaBuHO, 0CO6eHO CBbP3BAHETO Ha LUMMKaTa Ha 3amacABaluna kaben
C fleTaiina, fAa 6bae 6e3 usonmpally matenany (Hanp. nakose).
M3nonseaHuA 3awuTeH ras fga 6be npaBuneH U B MPaBWIHO
KONMYecTBo.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA -

DATI TECNICI SALDATRICE

SPEED
mobEL | =+ | [[> | = S | OO
1, max (A) 230V 230V mm? kg m/min dB(A)
115 T16A 16A 10 9.3 2-14 <85
140 T16A 16A 16 9.9 2-15 <85
180 T16A 16A 16 21 2-16 <85
220 T25A 32A 25 23 2-20 <85

-141 -




TAB.2_FN[M

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIAMIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7
MODEL lf VOLTAGE CLASS: 113V
1, max (A) | I max (A) X (%) ﬁ T
15 35 | ArCO,/CO,
115
90 35 NO GAS STEEL: 0.6 + 1
AL:0.8+1
INOX: 0.8
140 35 ArCO,/CO, |  FLUX CORED:0.8+1.2
140
115 35 NO GAS
150 60 Ar/CO,
STEEL: 0.6 + 1
128 A:0.8+1
INOX: 0.8
180 60 o,
200 60 Ar/CO,
STEEL: 0.6 + 1.2
220 AL:0.8+1
INOX: 0.8 + 1
230 60 co,
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TAB.3_FN[M

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

Aﬁi VOLTAGE CLASS: 113V
I,max | I max(A) X (%) ﬁ % . COOLING
140 = 180 ===1% 3 1+16
' ~ 70 35 C )
Argon Air / Gas
=== 180 35
220 1+24
L 125 35

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

7"—' VOLTAGE CLASS: 113V
I, max I max (A) X (%) }g mm == 5 mm
200 35
140+ 180 16
150 60
300 35 254
220 25
250 60

TAB. 5PN

SUGGESTED VALUES FOR WELDING -
DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

mm I [1
2 ‘\ﬁmm o ‘_Dmm m
(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)
0.3-0.5 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30-60 1 6.5 3-4 1
@ 1.5 70-100 1.6 9.5 3-4 1.5
2 90- 110 1.6 9.5 4 15-20
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20-30 05-1 6.5 4
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
1.5 100 - 140 1.6 9.5 8 1.5
2 130 - 160 1.6 9.5 8 1.5

-143 -



FIG. B1

WELDING POLARITY CHART

= GAS

WELDING POLARITY CHART

S
|
i

FLUX (NO GAS)

WELDING POLARITY CHART
TORCH ", | WORKPIECE &%
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Model: I, max=115A

MIG-MAG / FLUX / BRAZING
Z

=== MATERIAL THICKNESS (mm)

STEEL ACO2 722019 0.6 C 2 25 3 55 75 8 9
Fe STEEL GAs 722019 0.8-0.9 B 2 25 3 35 4.5 6.5 8
Fe o 722019 0.6 D 2 25 3 4 6.5 7.5 -
;
722019 0.8-0.9 D 1.5 2 25 3 4 5 -
722019 0.8 A - 3.5 45 7 8 9 -
Al Al GAS Ar
722629 1.0 A - 3 4 6.5 75 9 -
. _
Model: I, max = 140A
ATERTA _ . . - === MATERIAL THICKNESS (mm)
STFE:L Ar/CO2 722019 0.6 C 2 25 3 45 6 75 9 -
STEEL GAS 722019 0.8-0.9 B 1.5 2 25 3.5 45 55 6.5 8
Fe 02 722019 06 D 2 25 3 4 55 7 ~ —
722019 0.8-0.9 D 15 2 25 3 35 4 - -
722019 0.8 A - 3 35 5.5 75 9 - -
q & €S & 722629 1.0 A — 3 3.5 55 7 9 — —
Model: I, max =180A
MATERIAL ‘ ‘ cAsTYPE ‘ =Z= MATERIAL THICKNESS (mm)
722019 X D E 4 -
Ar/CO2 722019 0.8-0.9 C 0.5 1 15 2 25 3 35 4.5 6.5
722629 1.0 D - 1 15 2 25 35 4 5 6
722019 0.6 E 1 1.5 2 3 35 4.5 5 - -
02 722019 0.8-0.9 E - 1 15 2 25 3 35 4 -
722629 E 2

Zinc Coated

Cusi- CuAl

Model: I, max

220A

MATERIAL

Zinc Coated

WIRE GASTYPE

RoLL ©@

MIG-MAG /' BRAZING

==

WIRE @ mm

MATERIAL THICKNESS (mm)

CuSi- CuAl Ar

722019
722629

1.0

722019 X X Y E X Y X Z X X X X X X

o8 722019 0809 10 | 20 | 15 [ 25 [ 20 | 30 | 25 [ 35 [ 30 | 40 | 35 [ 45 [ 40 | 50 [ 55 [ 65 | 85 | 90
722629 1.0 - - [ 10 [ 15 [ 15 [ 25 [ 20 [ 30 | 25 | 40 [ 30 | 45 | 35 | 50 [ 50 | 70 | 65 | 90
722626 1.2 = = = - |15 [ 25 [ 20 [ 35 [ 25 | 45 [ 30 | 50 | 35 | 60 | 40 | 85 | 45 | 100
722019 06 25 [ 35 [ 30 | 40 [ 45 [ 50 [ 50 | 55 | 55 [ 65 [ 65 | 75 | 75 [ 85 [ 80 [ 100 - -

@ 722019 0809 - - [ 10 [ 10 [ 15 [ 15 [ 25 [ 20 | 30 | 25 [ 35 | 30 | 40 | 40 [ 50 | 70 | 60 | 80

722629 1.0 - - - - |15 [ 25 | 20 [ 30 [ 30 | 45 [ 30 [ 50 | 35 | 65 | 45 | 80 | 55 | 95
722626
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(EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL
(IT) TORCIA (SV) SKARBRANNARE (HU) FAKLYA

(FR) TORCHE (CS) SVAROVACI PISTOLE (LT) DEGIKLIS

(ES) SOPLETE (HR-SR) PLAMENIK (ET) POLETI

(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY (LV) DEGLIS

(RU) FOPEJIKA (F1) POLTIN (BG) FOPEJIKA

(PT) TOCHA (DA) BRANDER (AR) dl=idl

(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER

(EL) NAAMMA (SL) ELEKTRODNO DRZALO

- (EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO - (FR) BAGUETTE D'APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE - (DE)
BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOXHAA MAJIOYKA 1A MPUMOA - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO - (NL)
EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH PABAOX. EISOOPAS. YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA
TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC DODATNOG MATERIJALA - (PL) EWENTUALNY PRET DO SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN HITSAUSPUIKKO

- (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALICICA - (SK) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU)
ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK - (LV) PIEDEVU STIENIS, JATO IZMANTO - (BG) EBEHTYANIHA MPBYKA 3A 3ABAPABAHE -
(AR) dlasixe guin> dsahad

- (EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COMIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV) MUNSTYCKE - (CS)
TRYSKA - (HR-SR) MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA -
(BG) HAKPAHVIK - (AR) dulgs>

- (EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOIKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) TAHKTPO - (RO) BUTON -
(SV) KNAPP - (€S) TLACITKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (F1) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU) NYOMOGOMB - (LT)
MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) BYTOH - (AR) ;)

- (EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) FA3 (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ - (FI) KAASU -
(DA) GAS - (NO) GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) A3 - (AR) &

- (EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) PEYMA - (RO) CURENT - (SV) STROM

-(CS) PROUD (HR-SR) STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL) TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET) VOOL - (LV) STRAVA - (BG)
TOK- (AR) )L
- (EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPVBAEMAA JIETAb - (PT) PECA A
SOLDAR - (NL) TE LASSEN WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA YTKOAAHOE! - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DIL URCENY KE SVAROVANI
- (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY DETAL - (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE -
(SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) JIETAV/
3A 3ABAPABAHE - (AR) laol= slyall dselall

- (EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) S/IEKTPOJ] - (PT) ELETRODO - (NL) ELEKTRODE - (EL) HAEKTPOAIO -
(RO) ELECTROD - (SV) ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (FI) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE - (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA
- (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA - (LT) ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) ENEKTPO/] - (AR) dnd
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(EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP

(RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI
(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELL'ELETTRODO (SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE L'ELECTRODE
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA JJIEKTPOAA
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO 3
(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE (NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN
(EL) EAETXOX AIXMHZ TOY HAEKTPOAIOY

(CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE

(FI) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS
(DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS

(SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE

(PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY

(SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENORZESE

(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE

(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL

(LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE

(BG) MPOBEPKA HA BbPXA HA ENIEKTPOJIA
i

L=@ (EN) IN DIRECT CURRENT
(IT) IN CORRENTE CONTINUA
(FR) EN COURANT CONTINU
(ES) EN CORRIENTE CONTINUA
o (DE) BEI GLEICHSTROM
- (RU) 1PV MOCTOAHHOM TOKE
(PT) EM CORRENTE CONTINUA
(NL) MET GELLIKSTROOM
(EL) TE SYNEXES PEYMA
TIG DC (RO) IN CURENT CONTINUU
(SV) MED LIKSTROM
(CS) STEINOSMERNY PROUD
(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI
L
(EN) CORRECT  (SL) PRAVILEN (EN) INSUFFICIENT CURRENT (SL) PREMAJHENTOK (EN) EXCESSIVE CURRENT ~ (SL) PREVELIKTOK
(IT) CORRETTO  (SK) SPRAVNY (IT) CORRENTE SCARSA ~ (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (IT) CORRENTE ECCESIVA  (SK) NADMERNY PRUD
(FR)COURANT  (HU) HELYES (FR) COURANT INSUFFISIANT (HU) GYENGE ARAM (FR) COURANT EXCESSIF ~ (HU) TUL NAGY ARAM
(ES) CORRECTO  (LT) TINKAMAS (ES) CORRIENTEESCASA ~ (LT) SILPNA SROVE (ES) CORRIENTE EXCESIVA (LT) VIRSSROVE
(DE) KORREKT  (ET) OIGE (DE)ZUWENIGSTROM_ (ET)VAHENEVOOL (DE) ZU VIEL STROM (ET)LIGNEVOOL
(RU) MPABITIBHO ~ (LV) PAREIZI (RU) HEAOCTATONHBIZ TOK (L) PARAK MAZA STRAVA (RU) V3BITOYHDI/I TOK  (LV) PARAK LIELA STRAVA
(PT)CORRETO  (BG) MIPABUHO (PT) CORRENTE FRACA (BG) C/IAB TOK (PT) CORRENTE EXCESSIVA (BG) [IPEKOMEPEH TOK
(NL) CORRECT  (AR) i (NL)TEWEINIGSTROOM ~ (AR) Ciym> )i (NL)TEVEELSTROOM  (AR) 35l) )L
(EL) 0POO (EL) ANENAPKES PEYMA (EL) YIEPBOAIKO PEYMA
(RO) CORECT (RO) CURENT REDUS (RO) CURENT EXCESIV
(SV) RATT (SV) FOR LAG STROM (SV) FOR HOG STROM

(CS) SPRAVNY

(CS) NEDOSTATECNY PROUD

(CS) NADMERNY PROUD

(AR) 3,081 cadll Sy (30 32

(PL) PRADEM STALYM
(FI) TASAVIRRALLA

(DA) VED JEVNSTREM

(NO) | KONTINUERLIG STROM
(SL) PRI ENOSMERNEM TOKU
(SK) JEDNOSMERNY PRUD
(HU) EGYENARAMMAL

(LT) NUOLATINE SROVE

(ET) KESTEVVOOL

(LV) LIDZSTRAVA

(BG) 1PV TIOCTORHEH TOK
AR) jatuus L3 §

(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) PRAWIDLOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD

(FI) OIKEA (F1) HEIKKO VIRTA (F1) LIALLINEN VIRTA

(DA) KORREKT (DA) FOR LAV STR@M (DA) FOR H@J STRGM

(NO) RIKTIG (NO) FOR LITE STROM (NO) FOR MYE STRGM

dodatkowego.

(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.

(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweilt werden.
(RU) MogrotoBka NofBepHYTbIX CBAPUBAEMbIX Kpaes be3 Matepuana Npunos.

(PT) Preparagao das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal worden gelast.
(EL) MpoeToipacia avacTpepOpevwy akpwv mpog GUYKOGAANON Xwpic 10¢popd UKo
(RO) Pregétirea marginilor intoarse de sudat fara material de adaos.

(SV) Férberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.

(CS) Priprava prevracenych okraju, urcenych ke svafovani, bez pridavného materialu.
(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania, bez zastosowania materiatu

(ET) lIma taif

jalita

(FI) Hitsattavien kannettyjen reunojen valmistus ilman lisaainetta.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden tilforselsmateriale.
(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten stottemateriale.

(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, urcenych na zvaranie, bez pridavného materialu.
(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendd, behajlitott élek el6készitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uzpildymo medziagos, paruosimas.

6mbluste

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, ku;as paredzéts metinat bez piedevu materiala.
(BG) MoaroToBKa Ha 00bpHaTUTe KpauLua 3a 3aBapAsaHe 6e3 fo6aBbueH Matepuan.
(AR) .5l slgo slasuiwl 093 lgelsd shall B8 slac]

60-90°

£ 3

(EN) Preparation of the edges for butt weld joints to be welded
with weld material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con
materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte pour soudage
avec matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a
soldar con material de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoBe, die mit
Zusatzwerkstoff geschweit werden.

(RU) MoproToska cBapuBaemblx Kpaes AnA TOPLEBbIX
COeMIHEHNII C MaTepanom Npunos.

(PT) Preparagéo das abas para juntas de cabeca a soldar com
material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de randen voor stootnaden die met
vulmateriaal worden gelast.

(EL) MpoeToipacia akpwv yia HETwaieq ouvOETEIG pe
£10(0OPG UNIKOU.

(RO) Pregétirea marginilor pentru imbinari cap la cap de sudat

60°

XX
Nt

cu material de adaos.

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i startandan som ska

svetsas med svetsmaterial.

(CS) Priprava okraju pro spoje hlavy, uréené ke svafovani, s

pridavnym materidlem.

(HR-SR) Priprema rubova za ¢eone spojeve za zavariti s

dodatnim materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania potaczer

doczotowych podczas spawania, z zastosowaniem materiatu

dodatkowego.

(FI) Hitsattavien pééfli\'msten valmistus lisdaineella.
af pladek ti i

(DA) Forberedel | der skal
svejses med tilforselsmateriale.
(NO) Fort jelse av delene for sammer av hodene

som skal sveises med stottemateriale.

(SL) Priprava robov za celno varjenje z dodajanjem materiala.
(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, uréené na zvaranie, s
pridavnym materialom.

(HU) A hozaganyaggal hegesztendd tompakétésekhez élek

$3mm

elékészitése.
(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti naudojant
uzpildymo medziaga, paruosimas.

) Keevi ! liidetele ombluste

taidismaterjaliga.

(LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana, kuras paredzéts
metinat ar piedevu materialu.

(BG) MoaroToBKa Ha KpauLuaTa 3a YeNHN ChbeAMHEHNA 3
3aBapABaHe C 106aBbyeH Matepuan.

(AR) gl slgn_plasiials Lgalsd sl ol widbos) gyl slac)
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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) MEZIEHHOE 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

(AR) &\l ool

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/IMLLKOM KOPOTKAR [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) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA [TbIA

(AR) &) o ugill

(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) CJIVILLKOM CITABbIV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA

(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HVCBK TOK

(AR) Tax Ladsis LI

77

20

0070

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVE
SNEKTPOJA

(PT) AVANGO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MTOAY [PHIOPO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELGTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MMPEKANEHO Bb30 MPEABVKBAHE HA
ENEKTPOJIA

(AR) dylsl) =3 o ol

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CILLKOM [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

(AR) Gl Jygho wgdll

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM

(RU) C/IMLLIKOM BOJbLLIOV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD
(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR 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)SMHOFO BUCOK TOK

(AR) la> gdise )Lall

(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 STROM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABW/IEH LLEB

(AR) Zovo 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 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et sengage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’une
mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois 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 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus
a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs 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, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE 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 utilizaciéon, modificacion o negligencia estdn excluidos de la garantia. Ademds, se declina cualquier responsabilidad
por todos los dafos directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewdhrleistung flir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitdt 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 Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHuA-npon3BoauTeNb rapaHTUpyeT XOpoluylo paboTy MalMHHOTO 06OopyAoBaHWA 1 06A3yeTcA GecrnnaTHO MPOW3BECTV 3aMeHy uacTen,
VIMEIOLVX HEeNCNPaBHOCTY, ABMBILMECA CIeCTBMNEM MIOXOr0 KayecTBa MaTepuana unv edpeKTos Npon3BOACTBa, B TeUeHnn 12 MecALieB C faTbl NMycKa
B 9KCM/lyaTaLMIo MalMHHOMO 060py/0BaHUsA, MPOCTaBIeHHON Ha cepTuduKaTe. BospaleHHoe 0bopyaoBaHue, Aaxe HaxoasAlleecs Noj AeiCTBremM
rapaHTuu, AOMKHO 6bITb HanpasneHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspalleHo B YKA3AHHOE MECTO. /3 oroBOpeHHOrO Bbillie UCKMIoYaeTcs
MaluHHOe 060pyAoBaHUe, cuMTaloLeecs ToBapamm NoTpebeHns, B COOTBETCTBUN C €BPONeCcKoii AupeKkTrBoi 1999/44/EC, ToNbKo B TOM Cnyyae,
ecnn oHK Gbiny NpofAaHbl B rocyaapcTeax, Bxoaawwyx B EC. FapaHTUHBIN cepTUdMKAT CUMTAETCA [eiCTBUTENbHBIM TOMIbKO NPU YCIIO0BUK, YTO K HEMY
npunaraeTcA TOBapHbIN YeK W TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HakNaaHaA. HencnpaBHOCTY, BO3HMKLINE 113-3a HEMPaBUIIbHOTO MCMOMb30BaHUA, MOPYM
VM HeGpeXHOro obpalleHus, He NOKPbIBAIOTCA [1eNCTBIEM rapaHTUN. [JoNONHUTENbHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C cebA Niobylo OTBETCTBEHHOCTD 3a
KaKoW-nn6o NpAMON nan HenpaAmMoii yiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que
porventura se deteriorarem devido a mé 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, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as méaquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para
além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is
van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH

H KOTAOKELAOTIKI ETAIPI EYYUATAL TV KAAF AEITOUPYIA TWV HNXAVWV KAl SECUEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN THNHATWY O€ TIEPIMTWON
Bopag Toug e€aITiag KaKrG moldTNTag UAIKOU 1 ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvv amé Ty Nuepopnvia 8£0n¢ og Aeltoupyiag Tou Unxavipatog
emPBePaiwpévn amd To MOTOMOINTIKO. Tal HNXAVARATA TTOU EMOTPEPOVTAL, AKOa Kal av givat og eyyunon, 8a otéAvovtat XQPIS EMIBAPYNEH kat 6a
emoTtpépovtal pe éoda MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E€atpouvTal amoé ta opt{OUEVA TA UNXAVIHATA TTOU amoTEAOUV KATAVAAWTIKA ayadd cuppwva
He TNV evpwmaikn odnyia 1999/44/EC puoévo av mwholvtal o€ kpdtn péAn g EE. To motomoinTiké eyydnong 1oxVel HOvo av ouvVoSEVETaAl amod eMmionun
anddelfn mMinpwpnig f anodeign mapaafric. Evoexopeva mpoPAnpata o@eNdpeva O Kakr xprion, maparmoinon 1 apéela, amokAgiovtal amo v
£yyunon. AoppinTetay, emiong, kK&dBe euBUvN yia omoladrmote BAAPN dueon 1 Epupeon.

(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, doveditd cu certificatul
de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvatd sau neglijentd este exclusé din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.
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(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 ménader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som riknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till ndgot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln ar bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, dverkan eller vardslshet tacks inte av garantin. Tillverkaren
fransdger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada. .
(CS) ZARUKA
Viyrobce ruci za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilli opotiebovanych z diivodu $patné kvality materidlu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicti od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vrdcené 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 spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pripadé, ze je predlozen
spolu s ictenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného poskozeni nebo chybgjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se déle nevztahuje na vsechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvriiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog
tvorni¢kih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju
biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC,
samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuja sie w wyniku zlej
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 zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie s3 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 sisélla koneen kéayttoonottopaivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat,
on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on
voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomistd tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa
grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i 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 geelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dzekker 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 & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en dérlig 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
tilhgrer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCLJA
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 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake,
ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a 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 3e 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E)
(Ur.LRS 3t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju
drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENLJO: Itehnika d.0.0.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08. )

(SK) ZARUKA

Vyrobca rudi za spravnu ¢innost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a bud vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade,
ked je predlozeny spolu s tctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zésahu alebo nedostato¢nej
starostlivosti nespadaju do zéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.

(HU) JOTALLAS
A gyart6 cég jotéllast véllal a gépek rendeltetésszerli lizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
mindségébol valamint gyartési hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjétdl szémitott 12 hénapon beliil. A
cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt
képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC irdnyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU
tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl,
megrongalasbol illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovdbba barminemi
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medZiagos kokybes ar dél konstrukcijos defekty 12 menesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC 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.
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(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 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui maiidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdIma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast késitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju 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 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) FTAPAHLNA

DurpmaTa NPOU3BOAUTEN FrapaHTUpa 3a A06POTO GYHKLIVOHMPaHE Ha MalLVHUTE 1 Ce 3a[ibKaBa fja U3BbPLUK 6e3nnaTHO NogMAHAaTa Ha YacTu, KOUTO ca
ce noBpeAnny, 3apaayv HekayecTBeH MaTepuian Unu NPon3BoACTBeHM ledeKT, 10 12 Mecelja OT fjaTaTa Ha NycKaHe B lefiCTBIe Ha Mall1HaTa, floka3aHa
C rapaHUMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvHm, [OPY 1 B rapaHums, Tpsabea aa 6baat nsnparteHu cbe 3AMJTATEH NMPEBO3 u we 6baat 8bpHatii ¢ HANIOXKEH
MNATEX. C n3KnioyeHre Ha MallHWTe, KOUTO Ce CYMTAT 3a [BUXMMO UMYLIECTBO 3a MOCTOAHHO MOJi3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBporneickaTa
avpektnea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWTe Ca NPOAaBaHU B CTPaHU uneHkn Ha EBponeiickna cbio3. fapaHUVOHHaTa KapTa e BanuaHa, camo ako
e npuapyxeHa oT ¢puckaneH 60H 1AM pasnncka 3a focTaBka. HepeaHOCTVTe, NpoM3THYaLLM OT lowa ynoTpeba nnv HEBPEXHOCT, Ca U3KMIOYEeHN OT
rapaHuuATa. OCBeH ToBa Ce OTK/IOHABA BCAKAKBa OTFOBOPHOCT 3@ IMPEKTHY MU UHAVNPEKTHU LLeTH.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL)  NIZTOMNOIHTIKO EFTYHZIHZ (NO) GARANTIBEVIS

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SL)  CERTIFICAT GARANCUJE
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV) GARANTISEDEL (SK)  ZARUCNY LIST |
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA (cS)  ZARUCNILIST (HU)  GARANCIALEVEL
(LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(DE)  GARANTIEKARTE (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(RU) TAPAHTUMHbIA CEPTUOUKAT (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(PT)  CERTIFICADO DEGARANTIA  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(NL) GARANTIEBEWUS (DA) GARANTIBEVIS (AR)  Olaudl B3lgds
MOD. / MONT / MOA./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npoaaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop
- (EL) Hpepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopdivamaara - (DA)
Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) JATA

NR./ARIQM / E./ €./ HOMEP: HA TTOKYTIKATA - (AR) =|,J1 )6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyjé (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 NPEANPUATUA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(EL)  Kataotnua nAnong (S@payida kat unoypagn)

(SK)  Predajca (Petiatka a podpis)
(HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairas)
(LT)  Pardavejas (Antspaudas ir Parasas)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (ET)  Edasimiiligi firma (Tempelja allkiri)

(SV)  Aterférsiljare (Stimpel och Underskrift) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (BG)  MPOAABAM (Moanuc n Meuyar)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&_5333 piz) Oleaall &S0

(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
(m Il prodotto & conforme a: (sv) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (HU) Atermék megfelel a kovetkezoknek:
(FR) Le produit est conforme aux: (CS) Vyrobok je v stilade so: -

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa: (G Produktas atitinka:

(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: (ET) Toode on kooskolas:
(RU) 3aABNACTCA, YTO U3f€NMe COOTBETCTBYET: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: w) Izstradajums atbilst:
(PT) El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(NL) 0 produto é conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpogykTeT oTroBpH Ha:
(EL) To mipoidVeival KATACKEVAOHEVO GUHQWVA HE Th): (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o @Sl el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EZX - (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) AUPEKTUBU -

(AR) as253

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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