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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSAI3AHHOCTW W 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.
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(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - () PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E)
PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb MOPAXEHWUA SNEKTPUYECKUM
TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOXZ HAEKTPOMAHZIAZ - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK
- (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE
FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ZASAHU
ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST
ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE)
ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(GB) DANGER OF WELDING FUMES - (I) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (E)
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU)
OMNACHOCTb ObIMOB CBAPKMU - (P) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (GR) KINAYNOZ KAIMNQN ZYTKOAAHZHZ -
(NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE
DE SUDURA - (S) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISER@YK
- (SF) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CZ) NEBEZPEC|I SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO
DUMY PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT
OT NYLWEKA NMPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.
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(GB) DANGER OF EXPLOSION - (I) PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSION
- (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (P) PERIGO DE EXPLOSAO - (GR) KINAYNOZ EKPH=HE -
(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FOR EXPLOSION
- (DK) SPRAENGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RAJAHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK)
NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SI) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT)
SPROGIMO PAVOJUS - (EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT EKCMINO3Ms - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F)
PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (D)
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUMUTHYIO OLEXAY - (P)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (H) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT TIL
AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - (SI) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR/ISCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AObIKUTENHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBMEKIO - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.
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(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT
DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (D) DAS
TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUUTHBLIE MEPYATKHU -
(P) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (GR) YINOXPEQZH NA ®OPATE MNMPOXZTATEYTIKA FANTIA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (H) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO -
(RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SF)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SI) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR/SCG) OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3A0BJIDKUTENHO HOCEHE HA NPELOMNA3HU
PBKABULU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.
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(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - () PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (F)
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER
STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMTACHOCTb Y/IsTPA®GUOIIETOBOrO U3NYYEHUS CBAPKM - (P) PERIGO DE RADIAGOES
ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO XYFKOAAHZH - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET
STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE
RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE
SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SI) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR/ISCG)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS

- (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT YNITPABUOITETOBO OBJTLYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO
PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOZX MYPKATIAX - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO)
PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECi POZARU - (SK)
NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (EE) TULEOHT -
(LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOFOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ EFKAYMATQON - (NL)
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK)
FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN

- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO
PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3TAPSIHUSA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (E)
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HE NOHU3WUPYIOLLEU
PAQWALIMM - (P) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (GR) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE
JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENi - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI)
NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO
PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA 1IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE
MNOHWU3UPAHO OBITLYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (I) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR ALLGEMEINER ART
- (RU) OBLLAS1 OMACHOCTB - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNO - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RO)

PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - (Ng GENERISK FARE STRALNING éSF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE

NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HRISCG) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (EE) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) O5LLUM OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION
ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHWE, YACTH B ABUXEHWUM - (P) CUIDADO ORGAOS
EM MOVIMENTO - (GR) MPOZOXH OPIANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING (H) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (S) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DK) PAS PA DELE | BEVAEGELSE - (N)
ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE
SA SUCASTI - (SI) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES -
(EE) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHMWE [ABWXELLM CE MEXAHU3MMU - (PL)
UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.
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(GB) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT - (E) ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D), AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE -
(RU) ONACHOCTb 151 PYK, YACTU B JJ,BVI)KEHVIVI (P) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) NPOEOXH XTA XEPIA,
OPTANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (H) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE iN MI$CARE (S) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (DK) PAS PA HANDERNE,
DELE | BEVAGELSE - (N) FORSIKTIG MED HENDENE BEVEGELIGE DELER - (SF) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CZ) POZOR NA
RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SI) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-
SCG) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZNMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LA ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG)
BHUMAHME NA3ETE PBLLETE OT ABUWXELUWUTE CE MEXAHU3MMU - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY.
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(GB) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (I) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (F) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE

- (E) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (D) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS
MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MO/ABELUMBATb CBAPOUHbI/ AMMAPAT 3A
PYUYKY - (P) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (GR) AMArOPEYETAI H XPHEH
THZ XEIPOAABHZ AN MEZO ANYWQZHZ THZ ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT
OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (H) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (S) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA
HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN -
(N) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SF) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA
HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CZ) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO
PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SI) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE
VARILNEGA APARATA - (HR/SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA
NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (EE) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET
KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO
E [IA CE M3MON3BA PLKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUS ATIAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA
UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI.

(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT

- (RU) OBAA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHBIE OYKM - (P) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (GR) YTIOXPEQIH NA
®OPATE MPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO

- (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN
KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV

- (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU
APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AITbIIKUTENHO
DA CE HOCAT NPEAMNA3HM OYUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.
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(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ANPET ANl AOCTYNA MOCTOPOHHMUX NN - (P) PROIBICAO DE ACESSO AS
PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAFOPEYZH MPOZBAZHE IE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR
NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN

- (SF) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD -
(LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBIMTbT HA HEYMTbIHOMOLLIEHM JIULIA - (PL) ZAKAZ
DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE
IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb MOMNb30BATLCS 3ALUMTHOM MACKOM - (P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE
PROTECAO - (GR) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER
- (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSMASK - gJK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF)
SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - éCZ) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO
STITU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA
UZSIDETI APSAUGINE, KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG)
3AQBIDKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I) VIETATO L'USO
DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) L'UTILISATION DE LA
MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (E) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT

(RU) UCMOJIb3OBAHUE YCTAHOBKU 3AI'IPELI.IEHO JINLAM, UCTMOJb3YIOLWKUM JNEKTPOHHYIO U SNEKTPOAMMAPATYPY
OEECI'IE‘-IEHI/IH XUSHEAEATENBHOCTU - (P) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATO:X XE ATOMA MOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEX ZQTIKHZ IHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN
DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (H) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (S) FORBJUDET
FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN -
(DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE
MASKINEN - (N) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (SF) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi

- (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SI)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/
SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRABDENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE
UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO [ERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS
IZMANTOT MASINU - (BG) 3BABPAHEHO E MON3BAHETO HA MALUMHATA OT NIULIA, HOCUTESA HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHM
MEJVULMHCKN YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE |
ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al _PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN VON
METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMONIb30OBAHUE MALUWHbI 3AMPELLAETCA
NoAAM, UMEIOLLUM METANNIUYECKUE MPOTE3bI - (P) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (GR) AMTATOPEYETAI H XPHIH THZ MHXANHZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ TPOXOHKEX - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST
VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE
METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT
FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER
MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITI STROJE
NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE
METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS

- (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR
AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEGATA HA MALLUHATA OT HOCUTENW HA METAITHW NMPOTE3Y - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

®@® @

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES
ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (D)
DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPELLAETCA HOCUTb
METATNMYECKUE MPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MIATBIIO - (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMTAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI
MAINHTIKEZ NAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES
TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO)
ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET
ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE,
URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT -
(SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ
NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH
KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIU PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON KANDA
METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS
UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3AEPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NMPEAMETH, YACOBHULM 1
MAFHUTHU CXEMM - - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON
AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL
USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST
VERBOTEN - (RU) UCNOJIb3OBAHUE 3AMPELWLAETCA ntoasaM, HE UMEIOLLMM PA3PELLUEHUA

- (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAMOPEYZH XPH:IH: fE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO)
FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ PQUZITI
NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - (SI) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbLJIHOMOLWEHU NMUUA - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

¢

(GB) 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. - (I) 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. - (F) 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. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer
und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgeman dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat nicht mit
dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten
Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3sbiBaloLWmil Ha pa3aernbHblil C6op aneKTpUu4eckoro
W 3neKTpoHHOoro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTtenb He UMeET NpaBa BblIGpackiBaTh AaHHOE 060pyaoBaHue
B KayecTBe CMeLlaHHOro TBEPAOro 6LITOBOro oTxoAa, a 06s3aH obpawarsca B cneymanm3npoBaHHble
LeHTpbl c6opa oTxopoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas
e electronicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
sé6lido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZupBoAo ou deixvel Tn
Slapopotroinuévn GUAAOYR TWV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY CUOCKEUWYV. O XpAOTNG UTToXpEoUTAl
va pnv SI10XeTEUElI AUT TN CUOKEUR OOV HIKTO OTEPES aOTIKO amoBANTO, aAAd va atreuBiveTal o€
gyKeKpINéva KévTpa gulAoynig. - (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. - (H) Jeldlés, mely az
elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6
hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (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. - (S) Symbol som indikerar
separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vianda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for saerlig 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. - (N) 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. - (SF) Symboli,
joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
(SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do
autorizovany zberni. - (Sl) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje
elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se
mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy
komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis
tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericeém.
Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, KOWTO O3HayaBa pa3ferniHo cbbOupaHe
Ha enekTpuyeckaTa U eneKkTpoHHa anapatypa. lonsBaTtensaT ce 3agbkaBa Aa He M3XBbLpNA Tasun
anapaTypa KaTo CMeCeH TBbpA OTNaAbK B KOHTEWHEepuUTe 3a CMeT, NoCTaBeHU OT obluHaTa, a TpsAbea
Aa ce o6bpHe KbM cneuuManuanpaHute 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadéw miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady.
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INSTRUCTION MANUAL

CAREFUL:

READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY BEFORE
USING THE WIRE FEEDER.

1. GENERAL SAFETY FOR ARC WELDING
Scrupulously follow the safety instructions given in the
generator manual.

The guards and mobile parts of the wire feeder casing
must be in position before connecting the welding machine to
the power supply.

CAREFUL! Any manual intervention on moving parts of
the wire feeder, such as, for example:
- Replacing the feeder and/or wire guide;
- Inserting the wire into the feeders;
- Loading the reel of wire;
- Cleaning the feeders, gears and the area below them;
- Lubricating the gears.
MUST BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

WIRE FEEDER

This wire feeder must be connected to an electric generator that
has been suitably configured to run MIG-MAG short and spray arc
welding.

Its specific characteristics, such as the precision of the wire speed
adjustment and the regular feeding of the 4-roll wire feeder unit
make it particularly suitable for MAG welding carbon steel or low-
alloy steel with CO, protective gas or Argon/CO, mixes using full or
cored (tubular) electrodes. It is also ideal for MIG welding stainless
steel with Argon gas containing 1-2% oxygen, and aluminium with
Argon gas, using electrode wires for analyses that are suitable for
the workpiece to be welded.

Perfect also for MIG soldering galvanized plates with copper alloy
wires (e.g. copper-silicone or copper-aluminium) with pure Argon
protective gas (99.9%).

3. TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The main data regarding wire feeder use and performance are given
in the data plate and have the following meaning:
Fig. A
EUROPEAN reference standard for wire feeder safety and
production.
Power supply line symbol.
Casing protection rating.
Welding circuit performance:
- 1, Nominal welding current
- X: Intermittence ratio: indicates the time during which the
welding machine can supply the corresponding current.
Itis expressed as a % on the basis of a 10 min. cycle (e.g. 60%
= 6 working minutes, 4 pause minutes and so on).
Power supply line characteristic data;
- U,: Wire feeder alternate power supply voltage.
- 1, Nominal current at maximum wire feeder charge.
Serial number for identifying the wire feeder (essential for
technical help, when requesting spare parts, product origin
search).
Symbols referring to safety regulations, the meaning of which is
given in chapter 1 “General safety for arc welding”.
Note: The example plate shown indicates the meaning of the symbols
and numbers; the exact values of the welding machine technical data
in your possession must be identified directly on the welding machine
plate.
The main data regarding wire feeder use and performance are given
in table 1 (Tab.1).

1-
2-

3-
4-

7-
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OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see generator manual
- TORCH: see table 2 (Tab. 2)

The weight of the wire feeder is given in table 1 (Tab. 1).

4. WELDING MACHINE DESCRIPTION
Control devices, adjusting and connecting (Fig. B)

5. INSTALLATION

CAREFUL! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND
ELECTRICAL CONNECTION OPERATIONS WITH THE WELDING
MACHINE RIGOROUSLY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAINS.

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

PREPARATION
Unpack the wire feeder.

CONNECTION TO THE POWER NETWORK
When connecting to the power network scrupulously follow the
indications given in the generator manual.

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS (FIG. C)

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

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 (-).

Connecting the torch

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

- Connect the water pipes to the quick couplings (for R.A. version
only).

CONNECTING THE WIRE FEEDER
Connect to the current generator:

MIG—dp

- welding current cable to the quick coupling (+);

- control cable to the relative 14-pole connector.

Make sure the connectors are well tightened to avoid overheating
and loss of efficiency.

Connect the gas hose coming from the wire feeder to the cylinder
pressure reducing valve and tighten with the supplied strip.
Connect the water pipes coming from the wire feeder to the quick
couplings on the cooling unit (for R.A. version only).

CONNECTING G.R.A. TO THE MAINS NETWORK (for R.A.
version only)

Before making any electrical connections, make sure the rating
data of the cooling unit corresponds to the mains voltage and
frequency available at the place of installation.

The cooling unit must only be connected to a power supply system
with neutral conductor connected to earth.

Connect the supplied cable to the cooling unit (FIG. ), using the
relative coupling (female 5-pole). Connect the free end of the
cable to a normalised plug (2P + E); the relative earth lug must
be connected to the power supply protective ground wire (yellow-
green).

Both the plug and socket must have the rated voltage and current
requirements.

MANAGING THE WIRE FEEDER (FIG. D)
To use the wire feeder for general purposes, the 14-pole control cable



must be connected respecting the following pinout:

24 VAC 50/60 Hz 10 VA between pins 1 and 2; solenoid valve
supply input.

32 VAC 50/60 Hz 190 VA between pins 1 and 3; motor supply input.
The unification of the 0 VAC must be performed on pin 1.
Generator activation on pin 4; generator control output.

When the torch push-button is pressed, pin 4 is taken to the same
potential as pin 1. In other words, with the motor active, it returns
from the 24 VAC wire roller between pins 4 and 2.

When suitably managed this signal warns the generator that it must
supply current.

Negative potential input of the welding machine output voltage on
pin 5; this allows the reading of the output voltage on the display in
Fig. B (6).

Potentiometer in Fig. B (3) on pins 6 (minimum), 7 (maximum) and
8 (cursor). The potentiometer used is the 10KQ 0.2W linear type.
wire roller recognition input: wire feeder presence on pin 10. This
pin has the same potential as pin 6. When the control cable is
connected to the generator, pins 10 and 6 are short-circuited.
When suitably managed

Recommendations

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

Use the shortest welding cables possible.

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

LOADING THE REEL OF WIRE (FIG. E)

CAREFUL! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE
THE WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM
THE MAINS.
MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE
AND THE TORCH CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE
DIAMETER AND NATURE OF THE WIRE TO BE USED AND
THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT WEAR
PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.
Open the reel area door.
Position the coil of wire on the reel; make sure the reel pulling pin
is correctly housed in its hole (1a).
Free the pressure counter feeder/s and distance it'them from the
lower feeder/s (2a).
Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being
used (2b).
Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly
and without leaving a burr; rotate the reel counter-clockwise and
position the wire end into the wire feed input, pushing it by 50-100
mm into the torch connecting wire feed (2c).
Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an
intermediate value, make sure the wire is positioned correctly in
the hollow of the lower feeder (3).
Gently stop the reel, using the relative adjustment screw in the
centre of the reel itself (1b).
Remove the nozzle and contact tube (4a).

Insert the welding machine plug into the mains socket, switch
on the welding machine, press the torch push-button or the wire
forward push-button on the control panel (if present) and wait for
the end of the wire. which is running along the whole wire feed
casing, to exit by 10-15 cm from the front of the torch, then release
the push-button.

A CAREFUL! During these operations the wire is

being powered and is subject to mechanical force; if suitable
precautions are not taken there is a danger of electric shock and
wounds, and electric arcs striking:

- Do not place the torch mouth against parts of the body.

Do not approach the torch gas bottle.

Remount the contact tube and the nozzle onto the torch (4b).
Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel
braking to the lowest values possible, making sure the wire does

not slide in the hollow and that when the drive stops the wire turns
do not become loose because of too much coil inertia.

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

- Close the reel area door.

6. WELDING: PROCESS DESCRIPTION

PRELIMINARY OPERATIONS

- Open and adjust the protective gas flow using the pressure
regulator.

- Switch on the welding machine and set the welding voltage/current
from the generator, using the potentiometer seen in Fig. B (3).

WELDING

Once the machine has been set following the operations indicated
previously, place the earth clamp in contact with the workpiece to be
welded, keep the torch at a suitable distance from the workpiece and
press the torch push-button.

For difficult welding operations it is a good idea to practice on scraps,
using the adjustment knobs contemporaneously in order to improve
welding. If the arc melts into drops and tends to extinguish, increase
the wire speed or select a lower current value. If the wire points
violently on the piece and causes the material to project, reduce the
wire speed or select a higher welding current.

Remember that each wire gives best results with a specific forward
speed. If welding difficult pieces or for a long time, it is a good idea to
test different wire diameters to select the most suitable one.
Approximate values of current for the most commonly used wires are
given in Table (Tab. 3).

WELDING ALUMINIUM

ARGON or an ARGON-HELIUM mix of gas is used for this type of
welding. The wire to be used must have the same characteristics as
the base material. It is always preferable to use an alloy wire (e.g.
aluminium/silicon) and never a pure aluminium wire.

The only problem when MIG welding aluminium is that of managing
to pull well the wire along the whole torch, because aluminium has
scarce mechanical characteristics and the pulling problems increase
as the wire diameter decreases.

This problem can be avoided by making these modifications:
Replace the torch casing with the Teflon model. To remove it, just
loosen the dowels at the torch ends.

Use contact pipes for aluminium.

Replace the wire feeders with the type for aluminium.

Replace the steel casing of the input wire feed with the
corresponding one in Teflon.

A wWN
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SPOT WELDING (FIG. F)

With a spot welding system you can unite overlying sheets with
welding spots of filler metal.

The system is particularly suitable for this purpose because equipped
with an adjustable timer, which can be used to select the most
suitable spot welding time and, as a result, create spots with the
same characteristics.

To use the machine for spot welding, it must be prepared as follows:
Replace the torch nozzle with the one for spot welding. This nozzle
is characterised by its cylindrical shape and because it has vents
for gas at its ends.

Adjust the output voltage/current at a high value (voltage 28-40 V
corresponding to a current of 300-500 A).

Suit the wire feed speed to the output voltage/current that was set.
Adjust the spot welding time according to the thickness of the
sheets to be joined.

To spot weld place the torch nozzle flat against the first sheet, then
press the torch push-button to weld: the wire melts the first sheet,
passes through it and penetrates into the second one, creating a
melted wedge between the two.

Keep the push-button pressed until the timer stops welding.

With this procedure you can spot weld even in conditions where it is
not possible to weld using traditional spot welding machines, given
that you can join sheets that cannot be accessed from the rear, for
example boxed structures

In addition to that the operator’s work is greatly reduced given the
extreme lightness of the torch.

The limits of use of this system are tied to the thickness of the first
sheet, while the second can be extremely thick.

RIVETING (FIG. G)
This is a procedure that can be used to repair dented or deformed



sheets without having to beat them on the reverse. This is essential in
the case of bodywork that cannot be accessed from the rear.

The operation is carried out as follows:

- Replace the torch nozzle with the one for riveting, which has a seat
for the nail on the side.

Adjust the output voltage/current at an intermediate value (voltage
20-30 V corresponding to a current of 120-320 A).

Adjust the feeder speed according to the current and diameter of
the wire used, as if carrying out normal welding.

Adjust the spot welding time to approx. 1 - 1.5 seconds.

Spot weld the head of the nail, uniting it with the sheet. Using the
correct tool, you can at this point lift the dented sheet.

SHEET DRAWING PROCEDURE (FIG. H)

Sheets lose their initial characteristics after being welded or
hammered in bodyshops, but the drawing process returns them to
their original state. The procedure consists of heating the sheet to
be drawn up to a temperature of approx. 800° C and then cooling it
rapidly with a cloth soaked in water.

To draw using the MIG welding circuit, proceed as follows:

- Modify the MIG torch, positioning the relative electrode holder and
then the carbon electrode in place of the nozzle, then tighten the
knob.

Adjust the output voltage/current at a medium/low value (voltage
18-24 V corresponding to a current of 80-200 A).

Release pressure from the wire feed by unhooking the spring to
prevent the wire from being dragged on the torch.

Place the end part of the electrode in contact with
the sheet, leaving it untili the sheet has heated, then
cool the sheet quickly with a cloth soaked in water.

If the area to be drawn is small, work as if spot welding. If instead the
area to be drawn is extended, rotate the electrode.

7. 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.

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE L’ALIMENTATORE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

LEGGERE

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
Attenersi scrupolosamente alle norme relative alla sicurezza
riportate nel manuale del generatore.

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti
in movimento dell’alimentatore di filo, ad esempio:
- Sostituzione rulli e/o guidafilo;
- Inserimento del filo nei rulli;
Caricamento della bobina filo;
Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad
essi;
- Lubrificazione degli ingranaggi.
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
ALIMENTATORE DI FILO

Questo alimentatore di filo deve essere collegato ad un generatore di
corrente opportunamente configurato per la gestione della saldatura
ad arco MIG-MAG short e spray arc.

Le sue caratteristiche specifiche, quali la precisione della regolazione
della velocita del filo e la regolarita di trascinamento del gruppo
trainafilo a 4 rulli, lo rendono particolarmente adatto alla 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). Si adatta inoltre alla saldatura MIG degli acciai
inossidabili con gas Argon + 1-2% ossigeno e dell'alluminio con
gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata al pezzo da
saldare.

Adatto anche per la brasatura MIG su lamiere zincate con fili in lega
di rame (es. rame-silicio o rame-alluminio) con gas di protezione
Argon puro (99.9%).

3. DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni dell'alimentatore di
filo sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
Fig. A
1-  Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione
dell'alimentatore di filo.



2-
3-

Simbolo della linea di alimentazione.

Grado di protezione dell'involucro.

Prestazioni del circuito di saldatura:

- 1, : Corrente nominale di saldatura

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

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata di alimentazione dell'alimentatore di
filo.

- 1, : Corrente nominale al massimo carico dell'alimentatore di
filo.

Numero di matricola per lidentificazione dell'alimentatore di

filo(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi,

ricerca origine del prodotto).

Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel

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

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei

simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in

vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della

saldatrice stessa.

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni dell’alimentatore

di filo sono riassunti in tabella 1 (Tab.1).

6-

7-

ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE: vedi manuale del generatore
- TORCIA: vedi tabella 2 (Tab. 2)

Il peso dell’alimentatore di filo é riportato in tabella 1 (Tab. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
Dispositivi di controllo, regolazione e connessione (Fig. B)

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
Disimballare I'alimentatore di filo.

COLLEGAMENTO ALLA RETE
Per effettuare i collegamenti
scrupolosamente alle indicazioni
generatore.

alla rete elettrica attenersi
riportate  nel manuale del

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA (FIG. C)

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Collegamento torcia

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

Collegare le tubazioni acqua ai raccordi rapidi (solo per versione
R.A.).

COLLEGAMENTO ALIMENTATORE DI FILO
- Eseguire i collegamenti col generatore di corrente:

MIG—dp

- cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+);
- cavo comando all’apposito connettore 14 poli.

-8-

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

- Collegare il tubo gas proveniente dal trainafilo al riduttore di
pressione della bombola e serrare con la fascetta in dotazione.

- Collegare le tubazioni acqua provenienti dal trainafilo ai raccordi
rapidi del gruppo di raffreddamento (solo per versione R.A.).

COLLEGAMENTO G.R.A. ALLA RETE (solo per versione R.A.)
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che la
tensione e la frequenza di rete, disponibili nel luogo d'installazione,
corrispondano ai dati di targa dell’'unita di raffreddamento.

L'unita di raffreddamento deve essere collegata esclusivamente ad
un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a
terra.

Collegare all'unita di raffreddamento il cavo in dotazione (FIG.
1), utilizzando il connettore dedicato (femmina 5 poli). Collegare
I'estremita libera del cavo ad una spina normalizzata (2P + T);
I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di
terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

Spina e presa devono possedere tensione e corrente nominali
corrispondenti ai dati tecnici.

GESTIONE DELL’ALIMENTATORE DI FILO (FIG. D)

Per uso generico dell’alimentatore di filo & necessario effettuare il
collegamento del cavo di comando 14 poli rispettando la seguente
piedinatura:

24Vac 50/60Hz 10VA tra pin 1 e 2: ingresso alimentazione
elettrovalvola.

32Vac 50/60Hz 190VA tra pin 1 e 3: ingresso alimentazione
motore.

L’accomunamento del 0Vac deve avvenire sul pin 1.

Abilitazione generatore sul pin 4: uscita comando generatore.
Quando si preme il pulsante torcia, il pin 4 viene portato a
potenziale del pin 1. In altre parole con motore attivo ritorna dal
traino 24Vac tra pin 4 e 2.

Opportunamente gestito questo segnale avvisa il generatore che
deve erogare corrente.

Ingresso potenziale negativo della tensione di uscita della
saldatrice sul pin 5: consente la lettura della tensione di uscita sul
display di Fig. B (6).

Potenziometro di Fig. B (3) sui pin 6 (minimo), 7 (massimo) e 8
(cursore). |l potenziometro utilizzato € da 10KQ 0.2W lineare.
Ingresso di riconoscimento traino: presenza alimentatore di filo
su pin 10. Questo pin ha lo stesso potenziale del pin 6. Quando
si collega il cavo di comando al generatore i pin 10 e 6 vengono
cortocircuitati.

Opportunamente gestito questo segnale avvisa il generatore che &
stato collegato 'alimentatore di filo.

Raccomandazioni

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

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente
di saldatura; cid pud essere pericoloso per la sicurezza e dare
risultati insoddisfacenti per la saldatura.

CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG. E)

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



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

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un
taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario
ed imboccare il capo del filo nel guidafilo d’entrata spingendolo per
50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

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

Frenare leggermente l'aspo agendo sullapposita vite di
regolazione posizionata al centro dell’aspo stesso (1b).

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

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione,
accendere la saldatrice, premere il pulsante torcia o pulsante di
avanzamento filo sul pannello comandi (se presente) 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! Durante queste operazioni il filo & sotto
tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi
causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di
shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.
Non avvicinare alla bombola la torcia.

Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).
Verificare che l'avanzamento del filo sia regolare; tarare la
pressione dei rulli e la frenatura dell’aspo ai valori minimi possibili
verificando che il filo non slitti nella cava e che all’atto dell’arresto
del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
bobina.

Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall'ugello a 10-15mm.
Chiudere lo sportello del vano motore.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

OPERAZIONI PRELIMINARI

- Aprire e regolare il flusso di gas di protezione per mezzo del
riduttore di pressione.

- Accendere la saldatrice ed impostare la tensione/corrente di
saldatura del generatore, agendo su potenziometro di Fig. B (3).

SALDATURA

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

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

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

Valori orientativi della corrente con i fili piu comunemente usati sono
illustrati in Tabella (Tab. 3).

SALDATURA IN ALLUMINIO

Per questo tipo di saldatura viene impiegato come gas protettivo

'ARGON o miscela ARGON - ELIO. Il filo da utilizzare deve

possedere le stesse caratteristiche del materiale base. In ogni caso

comunque € sempre preferibile un filo piu legato (es.alluminio/silicio)

e mai un filo in alluminio puro.

La saldatura MIG dell'alluminio non presenta particolari difficolta

se non quella di riuscire a trainare bene il filo lungo tutta la torcia,

in quanto, come risaputo, l'alluminio ha scarse caratteristiche

meccaniche e le difficolta di traino saranno tanto maggiori quanto

minore sara il @ del filo.

A questo problema & possibile ovviare apportando le seguenti

modifiche:

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

2 - Usare tubetti di contatto per alluminio.

3 - Sostituire i rullini trainafilo con tipo per alluminio.
4 - Sostituire la guaina in acciaio del guidafilo d’'entrata con la
corrispondente in teflon.

SALDATURA A PUNTI (FIG. F)

Con un impianto a filo si pud ottenere 'unione di lamiere sovrapposte
mediante punti di saldatura realizzati con apporto di materiale.
Limpianto & particolarmente adatto allo scopo in quanto & dotato di
temporizzatore regolabile, il che rende possibile scegliere il tempo di
puntatura piu adatto e, conseguentemente, la realizzazione di punti
con uguali caratteristiche.

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

Sostituire l'ugello della torcia con quello di tipo apposito per
puntatura. Tale ugello si distingue per la forma cilindrica e per
avere nella parte terminale degli sfiati per il gas.

Regolare la tensione/corrente di uscita ad un valore elevato
(tensione 28-40V corrispondente ad una corrente tra 300-500A).
Adeguare la velocita di avanzamento del filo alla tensione/corrente
di uscita impostata.

Regolare il tempo di puntatura a seconda dello spessore delle
lamiere da unire.

Per eseguire la puntatura si appoggia in piano l'ugello della torcia
sulla prima lamiera, si preme quindi il pulsante della torcia per il
consenso alla saldatura: il filo porta in fusione la prima lamiera, la
attraversa e penetra nella seconda realizzando cosi un cuneo fuso
tra le due lamiere.

Il pulsante dovra essere premuto fino a che il temporizzatore non
interrompera la saldatura.

Con questo procedimento sono realizzabili puntature anche in
condizioni non possibili con puntatrici tradizionali, dato che si
possono unire lamiere non accessibili posteriormente, come ad es.
scatolati.

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

Il limite di utilizzo di tale sistema e legato allo spessore della prima
lamiera, mente la seconda puo essere di spessore notevolmente
elevato.

CHIODATURA (FIG. G)

E’ un procedimento che consente di poter sollevare lamiere rientrate
o deformate senza dover battere a rovescio. Questo & indispensabile
nel caso di parti di carrozzeria non accessibili posteriormente.
L'operazione si esegue nel modo seguente:

Sostituire l'ugello della torcia con quello di tipo apposito per
chiodatura, che presenta lateralmente I'alloggio per il chiodo.
Regolare la tensione/corrente di uscita ad un valore intermedio
(tensione 20-30V corrispondente ad una corrente tra 120-320A).
Regolare la velocita di avanzamento in funzione della corrente e
del @ del filo utilizzato, come se si dovesse eseguire un’operazione
di saldatura.

Regolare il tempo di puntatura a circa 1 - 1.5 secondi.

In tal modo si eseguira un punto di saldatura in corrispondenza della
testa del chiodo realizzando cosi I'unione dello stesso con la lamiera.
A questo punto & possibile, usando I'apposito attrezzo, sollevare la
lamiera rientrata.

PROCEDURA DI RINVENIMENTO DELLA LAMIERA (FIG. H)

In carrozzeria dopo aver effettuato delle saldature o delle martellature

la lamiera perde le sue caratteristiche iniziali e per riportarla allo

stato iniziale, I'operatore usava il cannello ossiacetilenico con il

quale riscaldava la lamiera fino ad una temperatura di circa 800°C,

raffreddandola poi rapidamente con uno straccio imbevuto d’acqua.

Volendo sostituire completamente il cannello ossiacetilenico, la

procedura di rinvenimento si effettua come segue:

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

- Regolare la tensione/corrente di uscita ad un valore medio/basso
(tensione 18-24V corrispondente ad una corrente tra 80-200A).

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

Se la parte da rinvenire interessa solo una piccola area eseguire

'operazione come una puntatura, mettendo a contatto la parte

terminale dell’elettrodo con la lamiera per un tempo sufficiente a

riscaldarla e raffreddarla poi rapidamente con uno straccio imbevuto

ad acqua. Se invece la parte da rinvenire & piu estesa si deve far

roteare I'elettrodo.



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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa

secca (max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne I'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 dellambiente, ispezionare [linterno della
saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
reattanza e raddrizzatore mediante un getto d’aria compressa
secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere 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.
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MANUEL D’INSTRUCTIONS

ATTENTION :

AVANT D’UTILISER L’ALIMENTATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT
LE MANUEL D’INSTRUCTION.

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
Respecter scrupuleusement les normes concernant la sécurité
reportées dans le manuel du générateur.

Les protections et les parties mobiles de I’enveloppe
de l'alimentateur de fil doivent étre en position, avant de
brancher le poste de soudage au réseau d’alimentation.

ATTENTION ! Toute intervention manuelle sur des
parties en mouvement de I'alimentateur de fil, par exemple :
- Substitution des rouleaux et/ ou dispositif de guidage du fil ;
- Insertion du fil dans les rouleaux ;
- Chargement de la bobine de fil ;
- Nettoyages des rouleaux, des engrenages et de la zone sous-

jacente ;

- Lubrification des engrenages ;
DOIT ETRE EXECUTEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
ALIMENTATEUR DU FIL

Cet alimentateur de fil doit étre branché a un générateur de courant
opportunément configuré pour la gestion du soudage a I'arc MIG-
MAG, soudage a I'arc court et soudage a I'arc a fusion.

Ses caractéristiques spécifiques, comme la précision du réglage
de la vitesse du fil et la régularité d’entrainement du groupe du
dispositif a dévider a 4 rouleaux, le rendent particuliérement adapté
au soudage MAG des aciers au carbone ou faiblement alliés avec
gaz de protection CO, ou mélange Argon/CO, en utilisant des fils
d’électrode pleins ou fourrés (tubulaires). Il est aussi adapté au
soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon + 1-2%
d’oxygéne et de I'aluminium avec du gaz Argon, en utilisant des fils
électrode adaptés a la piéce a souder.

Adapté aussi au brasage MIG sur tdles galvanisées avec fils en
alliage de cuivre (ex. cuivre-silicium ou cuivre-aluminium) avec du
gaz de protection Argon pur (99.9%).

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTES DES DONNEES

Les principales données concernant I'emploi et les prestations

de lalimentateur de fil sont résumées sur la plaquette des

caractéristiques et ont la signification suivante :
Fig. A

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la
construction de I'alimentateur de fil.

2- Symbole de la ligne d’alimentation.

3- Degré de protection de I'enveloppe.

4- Prestations du circuit de soudage :

- |,- Courant nominal de soudage.

- X : Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel le
poste de soudage peut produire le courant correspondant.
Il s’exprime en %, sur la base d’'un cycle de 10 min (par ex.
60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause et ainsi de
suite).

5- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :

- U,: Tension alternative d’alimentation de I'alimentateur de fil.
- |,: Courant nominal & la charge maximale de I'alimentateur de
fil.

6- Numéro de série pour ['identification de I'alimentateur de fil
(indispensable pour assistance technique, demande de pieces
de rechange, recherche d’origine du produit).

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



est reportée au chapitre 1 « Sécurité générale pour le soudage a
I'arc ».
Note : L'exemple de plaquette report¢é donne une signification
indicative des symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des
données techniques du poste de soudage en votre possession
doivent étre relevées directement sur la plaquette du poste de
soudage.
Les principales données concernant 'emploi et les prestations de
I'alimentateur de fil sont résumées au tableau 1 (Tab.1).

AUTRES DONNEES TECHNIQUES
- POSTE DE SOUDAGE : voir manuel du générateur
- TORCHE : voir tableau 2 (Tab. 2)

Le poids de I'alimentateur de fil est reporté au tableau 1 (Tab. 1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
Dispositifs de controle, réglage et connexion (Fig. B)

5. INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
D’INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE RIGOUREUSEMENT ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

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

AMENAGEMENT
Déballer I'alimentateur du fil.

BRANCHEMENT AU RESEAU

Pour effectuer les branchements au réseau électrique, respecter
scrupuleusement les indications reportées dans le manuel du
générateur.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE (FIG. C)

ATTENTION !  AVANT DEXECUTER  LES
BRANCHEMENTS SUIVANTS, S’ASSURER QUE LE POSTE
DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION.

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.
Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (-).

Branchement de la torche

- Enfiler la torche dans le connecteur qui lui est dédié en serrant
a fond manuellement la bague de blocage. La prédisposer au
premier chargement du fil, en démontant la buse et le petit tube de
contact, pour en faciliter la sortie.

- Brancher les tuyaux d’eau aux raccordements rapides (seulement
pour version R.A.).

BRANCHEMENT DE L’ALIMENTATEUR DE FIL
- Exécuter les branchements au générateur de courant :

MIG—db

- cable de courant de soudage a la prise a branchement rapide
(+);

- cable de commande au connecteur 14 pdles prévu a cet effet.

Faire attention que les connecteurs soient bien serrés pour éviter

des surchauffes et des pertes d’efficacité.

Brancher le tuyau de gaz provenant du dévidoir au détendeur de la

bouteille et serrer avec le collier fourni.

Brancher les tuyaux deau provenant du dévidoir aux

raccordements rapides du groupe de refroidissement (seulement

pour version R.A.).

BRANCHEMENT G.R.A. AU RESEAU (seulement pour version

R.A)

- Avant deffectuer tout branchement électrique, vérifier que la
tension et la fréquence de réseau, disponibles dans le lieu

d'installation, correspondent aux données de plaquette de I'unité
de refroidissement.

L'unité de refroidissement doit étre branchée exclusivement a un
systéeme d’alimentation avec un conducteur de neutre branché a la
terre.

Brancher le céble fourni a l'unité de refroidissement (FIG. I) en
utilisant le connecteur dédié (femelle 5 pdles). Brancher I'extrémité
dégagée du cable a une fiche normalisée (2P + T) ; le terminal de
terre prévu a cet effet doit étre branché au conducteur de terre
(jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

La fiche et la prise doivent posséder la tension et le courant
nominaux correspondant aux données techniques.

GESTION DE L’ALIMENTATEUR DE FIL (FIG. D)

Pour un usage générique de l'alimentateur de fil, il est nécessaire
d’effectuer le branchement du cable de commande 14 péles en
respectant le brochage suivant :

24 Vac 50/60Hz 10 VA entre broches 1 et 2 : entrée de I'alimentation
de I'électrovalve.

32Vac 50/60Hz 190VA entre broches 1 et 3 : entrée alimentation
moteur.

La mise en commun du 0Vac doit advenir sur la broche 1.

- Habilitation du générateur sur la broche 4 : sortie de la commande
du générateur.

Quand on appuie sur le bouton torche, la broche 4 est portée
au méme potentiel que la broche 1. En d’autres termes, quand
le moteur est activé, le signal revient du dévidoir 24 Vac entre la
broche 4 et la broche 2.

Opportunément géré, ce signal avertit le générateur qu’il doit
envoyer du courant.

entrée potentielle négative de la tension de sortie du poste de
soudage sur la broche 5 : elle permet la lecture de la tension de
sortie sur I'écran de la Fig. B (6).

- Potentiométre de la Fig. B (3) sur les broches 6 (minimum), 7
(maximum) et 8 (curseur). Le potentiométre utilisé est de 10KQ
0.2W linéaire.

entrée de reconnaissance du dévidoir : présence alimentateur de
fil sur broche 10. Cette broche a le méme potentiel que la broche
6. Quand on branche le cable de commande au générateur, les
broches 10 et 6 sont court-circuitées.
Opportunément géré, ce signal
I'alimentateur de fil a été branché.

avertit le générateur que

Recommandations

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans
les prises @ branchement rapide (si elles existent), pour garantir
un contact électrique parfait ; en cas contraire, il se produira
une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur
détérioration rapide et la perte de leur efficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

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

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (FIG. E)

ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES
OPERATIONS DE CHARGEMENT DU FIL, S’ASSURER QUE
LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU

DISPOSITIF DE GUIDAGE DU FIL ET LE PETIT TUBE DE

CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET

A LA NATURE DU FIL QUE L'ON ENTEND UTILISER ET QU'ILS

SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES DE

FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.

- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.

- Positionner la bobine de fil sur le support de la bobine ; s’assurer
que la cheville d’entrainement du support de la bobine est
correctement placée dans le trou prévu (1a).

- Libérer le/les contre-rouleau/x de pression et le/les éloigner du/des

rouleau/x inférieur/s (2a).

Vérifier que le/les rouleau/x de dévidoir est/sont adapté/s au fil

utilisé (2b).

- Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé de fagon nette
et sans bavure ; tourner la bobine dans le sens contraire des
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aiguilles d’une montre et enfiler I'extrémité du fil dans le dispositif
de guidage du fil d’entrée en le poussant sur 50-100mm dans le
dispositif de guidage du fil du raccordement de la torche (2c).
Repositionner le/les contre-rouleau/x en en régulant la pression a
une valeur intermédiaire, vérifier que le fil est correctement placé
dans la cavité du rouleau inférieur (3).

Freiner légérement le support de la bobine en agissant sur la vis
de réglage prévue a cet effet positionnée au centre du support de
la bobine (1b).

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

- Insérer la fiche du poste de soudage dans la prise d’alimentation,
allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton de la torche ou
sur le bouton d’avancement du fil sur le tableau de commandes (s'il
est présent) et attendre que I'extrémité du fil en parcourant toute la
gaine du dispositif de guidage du fil sorte pendant 10-15 cm de la
partie antérieure de la torche, relacher le bouton.

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

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

Remonter sur la torche le petit tube de contact et la buse (4b).
Vérifier que I'avancement du fil est régulier ; tarer la pression
des rouleaux et le freinage du support de la bobine aux valeurs
minimales possibles en vérifiant que le fil ne glisse pas dans la
cavité et qu’au moment de 'arrét du dévidoir les spires de fil ne se
desserrent pas a cause d’une inertie excessive de la bobine.

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

Fermer le portillon du compartiment moteur.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

OPERATIONS PRELIMINAIRES

- Ouvrir et réguler le flux de gaz de protection au moyen du
détendeur de pression.

- Allumer le poste de soudage et programmer la tension / courant de
soudage du générateur en tournant le potentiométre indiqué a la
Fig. B (3).

SOUDAGE

Une fois que la machine est prédisposée en suivant les opérations
signalées précédemment, il suffira de mettre la borne de masse en
contact avec la piéce a souder, de maintenir la torche a une distance
opportune de la piece et d'appuyer sur le bouton torche.

Pour des soudages compliqués, il convient d’essayer sur des pieces
de rebut, en agissant en méme temps sur les poignées de réglage de
fagon a améliorer le soudage. Si I'arc fond en goutte et a tendance a
s’éteindre, il faudra augmenter la vitesse du fil ou choisir une valeur
inférieure de courant. Si en revanche le fil se plante violemment sur
la piéce et donne lieu a des projections de matériau, il faudra réduire
la vitesse du fil, ou choisir une valeur de courant plus grande.

Il faut rappeler en outre que chaque fil donne de meilleurs résultats
avec une vitesse d’avancement déterminée. C'est pour cela que
pour des travaux difficiles et de longue durée, il conviendra aussi
d’essayer des fils de différent diametre pour choisir le plus adapté.
Les valeurs d'orientation du courant avec les fils les plus
communément utilisés sont illustrées au Tableau (TAB. 3)

SOUDAGE EN ALUMINIUM

Pour ce type de soudage, il faut utiliser comme gaz protecteur

'ARGON ou un mélange ARGON - HELIUM. Le fil a utiliser doit

posséder les mémes caractéristiques que le matériau de base. Quoi

qu'il en soit, il est toujours préférable d'utiliser un fil plus allié (ex.

aluminium/silicium) et jamais un fil en aluminium pur.

Le soudage MIG de l'aluminium ne présente pas de difficultés

particulieres a part celle de réussir a bien dévider le fil le long de

toute la torche, car, comme on le sait, 'aluminium a de faibles

caractéristiques mécaniques et plus le @ du fil sera petit, plus on

aura de difficultés a dévider.

Il est possible de remédier a ce probleme en apportant les

modifications suivantes :

1 - Substituer la gaine de la torche avec le modéle en téflon. Pour
I'extraire, il suffit de desserrer les goujons a I'extrémité de la

torche.
- Utiliser de petits tubes de contact pour aluminium.
Substituer les rouleaux dévidoirs par des rouleaux pour
aluminium.
4 - Substituer la gaine en acier du dispositif de guidage du fil
d’entrée par une gaine correspondante en téflon.
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SOUDAGE PAR POINTS (FIG. F)

Avec une installation a fil, on peut obtenir I'union de toles superposées
par points de soudage réalisés avec de I'apport de matériau.
Linstallation est particulierement adaptée a ce but car elle est
équipée d’'un minuteur réglable, ce qui rend possible de choisir le
temps de soudage par points le plus adapté et, par conséquent, la
réalisation de points avec des caractéristiques identiques.

Pour utiliser la machine pour souder par points, il faut la prédisposer
de la fagon suivante :

Substituer la buse de la torche avec une buse de type approprié
au soudage par points. Cette buse se distingue par la forme
cylindrique et par le fait qu’elle a a son extrémité des orifices pour
le gaz.

Régler la tension/courant de sortie & une valeur élevée (tension
28-40 V correspondant a un courant situé entre 300-500 A).
Adapter la vitesse d’avancement du fil a la tension/courant de
sortie programmée.

Régler le temps de soudage par points en fonction de I'épaisseur
des téles a unir.

Pour exécuter le soudage par points, on pose la buse de la torche a
plat sur la premiére tole, on appuie ensuite sur le bouton de la torche
pour I'accord au soudage : le fil porte la premiére tole en fusion,
la traverse et pénétre dans la seconde en réalisant ainsi une cale
fondue entre les deux toles.

Le bouton devra étre pressé jusqu’a ce que la minuterie n’interrompt
le soudage.

Avec ce procédé, on peut réaliser des pointages méme en conditions
non possibles avec des postes de soudage par points traditionnels,
étant donné qu’on peut unir des tdles non accessibles par l'arriere,
comme par ex. des boitiers.

Par ailleurs, le travail de I'opérateur est trés réduit vu I'extréme
légereté de la torche.

La limite d'utilisation de ce systeme est liée a I'épaisseur de la
premiére tole, alors que la seconde peut étre d’'une épaisseur
remarquablement importante.

RIVETAGE (FIG. G)

C’est un procédé qui permet de pouvoir soulever des tdles renfoncées
ou déformées sans devoir taper sur I'envers. Ceci est indispensable
en cas de parties de carrosserie non accessibles par 'arriére.
L'opération s’effectue de la fagon suivante :

- Substituer la buse de la torche par une buse appropriée pour le
rivetage, qui présente latéralement le logement pour le rivet.
Régler la tension/courant de sortie @ une valeur intermédiaire
(tension 20-30 V correspondant a un courant entre 120-320 A).
Régler la vitesse d’avancement en fonction du courant et du @ du
fil utilisé, comme si on devait exécuter une opération de soudage.
Régler le temps de soudage par points a environ 1 - 1.5 secondes.
De cette fagon, on exécutera un point de soudage en face de la téte
du rivet et on réalisera son union avec la tole. Il est alors possible, en
utilisant I'outil approprié, de soulever la téle enfoncée.

PROCEDURE DE REVENU DE LA TOLE (FIG. H)

En carrosserie aprés avoir effectué des soudages ou des martelages,

la tole perd ses caractéristiques initiales et pour la remettre dans son

état initial, 'opérateur utilisait le chalumeau oxyacétylénique avec
lequel il réchauffait la téle jusqu’a une température d’environ 800°C,
en la refroidissant ensuite rapidement avec un chiffon imbibé d’eau.

Si on veut substituer completement le chalumeau oxyacétylénique, la

procédure de revenu s’effectue de la fagon suivante :

- Enlever la buse de la torche et introduire le porte-électrode
approprié, puis I'électrode en carbone en serrant la manette
prévue a cet effet.

- Régler la tension/courant de sortie a une valeur moyenne/basse

(tension 18-24 V correspondant a un courant entre 80-200 A).

Enlever la pression aux petits rouleaux dévidoirs en décrochant le

ressort pour éviter que le fil ne soit entrainé sur la torche.

Si la partie a revenir concerne seulement une petite aire, exécuter

I'opération comme un soudage par points, en mettant en contact la

partie terminale de I'électrode avec la tole pendant un temps suffisant

a la chauffer et a la refroidir ensuite rapidement avec un chiffon
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imbibé d’eau. Si, en revanche, la partie a revenir est plus étendue, il
faut faire tourner I'électrode.

7. 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.

- Contrdler 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

I'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

- Contréler frequemment 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 I'utilisation et du niveau d’empoussiérement des lieux, I'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur,
la réactance et le redresseur au moyen d’un jet d’air comprimé sec
(max. 10 bars).

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

les nettoyer si nécessaire au moyen d’'une brosse douce ou de

solvants adéquats.

Contréler également que les connexions électriques sont

correctement serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.

A la 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 I'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.

E

MANUAL DE INSTRUCCIONES
ATENCION:

ANTES DE UTILIZAR EL ALIMENTADOR LEER ATENTAMENTE
EL MANUAL DE INSTRUCCIONES.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA DE ARCO
Cumplir escrupulosamente las normas relativas a la seguridad
indicadas en el manual del generador.

Las protecciones y las partes moviles de la envoltura
del alimentador de hilo tienen que encontrarse en posicion,
antes de conectar la soldadora a la red de alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes
en movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:
- Sustitucion de los rodillos y/o del guiahilo;
- Introduccion del hilo en los rodillos;
- Carga de la bobina de hilo;
- Limpieza de los rodillos, de los engranajes y de la zona
situada debajo de los mismos;
- Lubricacién de los engranajes;
TIENE QUE REALIZARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspensién de la
soldadora.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

ALIMENTADOR DE HILO

Este alimentador de hilo tiene que conectarse a un generador de
corriente oportunamente configurado para la gestion de la soldadura
de arco MIG-MAG short y spray arc.

Sus caracteristicas especificas, como la precision de la regulacion de
la velocidad del hilo y la regularidad de arrastre del grupo arrastrahilo
de 4 rodillos, lo hacen especialmente apto a la soldadura MAG de
los aceros de carbono o débilmente aleados con gas de proteccion
CO, o mezclas Argon/CO, utilizando hilos de electrodo llenos o con
nucleo (tubulares). Ademas se adapta a la soldadura MIG de los
aceros inoxidables con gas Argén + 1-2% oxigeno y del aluminio
con gas Argoén, utilizando hilos electrodos de analisis adecuado a la
pieza que hay que soldar.

También apto para la cobresoldadura MIG en chapas cincadas con
hilo de aleacién de cobre (por ejemplo cobre-silicio o cobre-aluminio)
con gas de proteccion Argén puro (99.9%).

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS

Los datos principales relativos al uso y a las prestaciones del

alimentador de hilo se resumen en la placa de las caracteristicas con

el significado siguiente:
Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la
construccion del alimentador de hilo.

2- Simbolo de la linea de alimentacion.

3- Grado de proteccion de la envoltura.

4- Prestaciones del circulo de soldadura:

- |,: Corriente nominal de soldadura.

- X: Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la
soldadora puede generar la corriente correspondiente.
Se expresa en % en base a un ciclo de 10 min. (por ejemplo
60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos y asi siguiendo).

5- Datos caracteristicos de la linea de alimentacion:

U,: Tensién alterna de alimentacion del alimentador de hilo.

- |,- Corriente nominal a la carga maxima del alimentador de
hilo.

6- Numero de matricula para la identificacion del alimentador de
hilo (imprescindible para la asistencia técnica, el pedido de
repuestos, la busqueda del origen del producto).

7- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado
se ha indicado en el capitulo 1 “Seguridad general para la
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soldadura de arco”.
Nota: El ejemplo de la placa indicado es indicativo del significado
de los simbolos y de los digitos; los valores exactos de los datos
técnicos de la soldadora en su posesion tienen que ser detectados
directamente en la placa de la soldadora misma.
Los datos principales relativos al uso y a las prestaciones del
alimentador de hilo se resumen en la tabla 1 (Tab.1).

OTROS DATOS TECNICOS
- SOLDADORA: véase el manual del generador
- ANTORCHA: véase la tabla 2 (Tab. 2)

El peso del alimentador de hilo se indica en la tabla 1 (Tab. 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
Dispositivo de control, regulacién y conexion (Flg. B)

5. INSTALACION

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

PREPARACION
Desembalar el alimentador de hilo.

CONEXION A LA RED

Para realizar las conexiones a la red eléctrica observar
escrupulosamente las indicaciones que se encuentran en el manual
del generador.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA (FIG. C)

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

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

Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (-).

Conexion de la antorcha

- Empalmar la antorcha en el conector correspondiente apretando
hasta el fondo manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla
para la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el tubo de
contacto, para facilitar la salida.

Conectar las tuberias del agua a los empalmes rapidos (sélo para
version R.A:).

CONEXION DEL ALIMENTADOR DE HILO
- Realizar las conexiones con el generador de corriente:

MIG—db

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

- Cable de control al conector correspondiente, 14 polos.

Prestar atencién a que los conectores se hayan apretado
correctamente para evitar recalentamientos y pérdidas de
eficiencia.

Conectar el tubo del gas procedente desde el arrastrahilo al
reductor de presion de la botella y apretar con la abrazadera
entregada.

Conectar las tuberias del agua procedentes del arrastrahilo a los
empalmes rapidos del grupo de refrigeracion (sélo para version
R.A:).

CONEXION G.R.A. A LA RED (sélo para version R.A.)

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

refrigeracion.

La unidad de refrigeracion tiene que conectarse exclusivamente a

un sistema de alimentacién con conductor de neutro conectado a

tierra.

- Conectar a la unidad de refrigeracion el cable entregado (FIGURA
1), utilizando el conector dedicado (hembra 5 polos). Conectar la
extremidad libre del cable a un enchufe normalizado (2P + T); el
borne de tierra especifico tiene que conectarse al conductor de
tierra (@amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

El enchufe y la toma de corriente tienen que poseer tension y
corriente nominales correspondientes a los datos técnicos.

GESTION DEL ALIMENTADOR DE HILO (FIG. D)

Para el uso genérico del alimentador de hilo hay que realizar la

conexion del cable de control de 14 polos observando la disposicion

siguiente:

24Vca 50/60Hz 10VA entre el pin 1 y el pin 2: entrada de

alimentacion de la electrovalvula.

32Vca 50/60Hz 190VA entre el pin 1 y el pin 3: entrada de

alimentacion del motor.

La puesta en comun del 0Vca tiene que realizarse en el pin 1.

Habilitacion del generador en el pin 4: salida de control del

generador.

Cuando se aprieta el pulsador de la antorcha, el pin 4 se lleva al

potencial del pin 1. En otras palabras con el motor activo vuelve del

arrastrahilo 24Vca entre el pin 4 y el 2.

Si se maneja oportunamente, esta sefial avisa el generador que

tiene que generar corriente.

Entrada potencial negativa de la tensién de salida de la soldadora

en el pin 5; permite la lectura de la tension de salida en el display

de la Figura B (6).

Potenciémetro de Figura B (3) en los pin 6 (minimo), 7 (maximo) y

8 (cursor). El potenciometro utilizado es de 10KQ 0.2W lineal.

- Entrada de reconocimiento del arrastrahilo: presencia alimentador
de hilo en el pin 10. Este pin tiene el mismo potencial del pin 6.
Cuando se conecta el cable de control al generador los pin 10y 6
se ponen en cortocircuito.

Oportunamente controlada, esta sefial avisa el generador de que
se ha conectado el alimentador de hilo.

Recomendaciones

- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas
répidas (si estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico
perfecto; de lo contrario se produciran recalentamientos de los
conectores mismos con su rapido deterioro y pérdida de eficiencia
correspondientes.

Utilizar cables de soldadura mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza
en elaboracion para sustituir el cable de retorno de la corriente
de soldadura; eso puede resultar peligroso para la seguridad y
producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. E)

{ATENCION! ANTES DE EMPEZAR LAS OPERACIONES
DE CARGA DEL HILO COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS ARRASTRAHILO, LA VAINA
GUIAHILO Y EL TUBO DE CONTACTO DE LA ANTORCHA
CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL
HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE SE HAYAN MONTADO
CORRECTAMENTE. DURANTE LAS FASES DE INTRODUCCION
DEL HILO NO UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCION.
- Abrir la puerta del compartimento de la devanadera.
Posicionar la bobina de hilo en la devanadera; comprobar que
el piolin de arrastre de la devanadera se encuentre alojado
correctamente en el orificio previsto (1a).
- Liberar los contrarodillos de presion y alejarlos de los rodillos
inferiores (2a).
Comprobar que los rodillos de arrastre sean aptos para el hilo
utilizado (2b).
Liberar el cabo del hilo, cortar su extremidad deformada con un
corte neto y sin rebabas, girar la bobina en el sentido de las agujas
del reloj e introducir la extremidad del hilo en el guiahilo de entrada
empujandolo por 50-100 mm en el guiahilo del racor de la antorcha
(2c).
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- Volver a posicionar los contrarodillos regulando su presién a un
valor intermedio; comprobar que el hilo se haya posicionado
correctamente en la ranura del rodillo inferior (3).

Frenar ligeramente la devanadera actuando en el tornillo de
regulacion correspondiente posicionado en el centro de la
devanadera misma (1b).

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

Introducir el enchufe de la soldadora en la toma de corriente de
alimentacion, encender la soldadora, apretar el pulsador de la
antorcha o el pulsador de avance del hilo en el cuadro de mandos
(si esta presente) y esperar que la extremidad del hilo, recorriendo
toda la vaina guiahilo, salga por 10-15 cm de la parte delantera de
la antorcha; soltar el pulsador.

{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo se
encuentra alimentado eléctricamente y se somete a fuerza
mecanica; por lo tanto puede causar, si no se adoptan las
precauciones oportunas, peligros de choques eléctricos,
heridas y el cebado de arcos eléctricos:

No dirigir la boca de la antorcha contra miembros del cuerpo.

- No acercar la antorcha a la botella.

Volver a montar en la antorcha el tubo de contacto y la tobera (4b).
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion
de los rodillos y el frenado de la devanadera a los valores minimos
posibles, comprobando que el hilo no patine en la ranura y que en
el momento de la parada del arrastre no se aflojen las espiras de
hilo por una inercia excesiva de la bobina.

- Cortar la extremidad del hilo que sale de la tobera a 10-15 mm.
Cerrar la puerta del compartimento del motor.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

OPERACIONES PRELIMINARES

- Abrir y regular el flujo de gas de proteccién por medio del reductor
de presion.

- Encender la soldadora y configurar la tension/corriente de
soldadura del generador, interviniendo en el potenciémetro de la
Figura B (3).

SOLDADURA

Después de la preparacion de la maquina siguiendo las operaciones
que se han indicado anteriormente, sera suficiente poner el borne
de masa en contacto con la pieza que hay que soldar, mantener
la antorcha a una distancia oportuna desde la pieza y apretar el
pulsador de la antorcha.

En caso de soldaduras dificiles es conveniente probar con piezas
de desecho, actuando contemporaneamente en las empufiaduras de
regulacién de forma de mejorar la soldadura misma. Si el arco funde
en gotas y tiende a apagarse se debera aumentar la velocidad del
hilo o bien escoger un valor inferior de corriente. Si en cambio el hilo
apunta violentamente hacia la pieza y da lugar a proyecciones de
material, se debera reducir la velocidad del hilo o escoger un valor
mayor de corriente.

Ademas hay que recordar que cada hilo da mejores resultados
con una velocidad de avance determinada. Por lo tanto, en caso
de trabajos dificiles y de larga duracion, sera conveniente también
intentar con hilos de diametro distinto, para escoger el mas apto.
Unos valores indicativos de la corriente con los hilos usados mas
comunmente se indican en la Tabla (Tab. 3).

SOLDADURA EN ALUMINIO

Para este tipo de soldadura se utiliza como gas de proteccion el

ARGON o la mezcla ARGON-HELIO. El hilo que hay que utilizar

tiene que poseer las mismas caracteristicas del material de base.

De cualquier forma, siempre es preferible un hilo mas aleado (por

ejemplo aluminiof/silicio) y nunca un hilo de aluminio puro.

La soldadura MIG del aluminio no presenta dificultades especiales

si no la de lograr arrastrar bien el hilo a lo largo de toda la antorcha,

ya que, como se sabe, el aluminio tiene caracteristicas mecanicas
escasas Y las dificultades de arrastre seran tanto mayores cuanto
menor sea el diametro del hilo.

Es posible remediar este problema realizando las modificaciones

siguientes:

1 - Sustituir la vaina de la antorcha con el modelo de teflén. Para
sacarla es suficiente aflojar los tornillos prisioneros situados en
la extremidad de la antorcha.

2 - Usar los tubos de contacto para el aluminio.

3 - Sustituir los rodillos arrastrahilo con un tipo para aluminio.
4 - Sustituir la vaina de acero del guiahilo de entrada con la vaina
correspondiente de teflon.

SOLDADURA POR PUNTOS (FIG. F)

Con una instalacién de hilo es posible obtener la unién de chapas
superpuestas a través de puntos de soldadura realizados con aporte
de material.

La instalacion es apta especialmente para este fin ya que se ha
equipado con temporizador ajustable, lo que vuelve posible escoger
el tiempo de soldadura por puntos mas apto y, consiguientemente, la
realizacion de puntos con caracteristicas iguales.

Para utilizar la maquina para soldar por puntos hay que configurarla
de la forma siguiente:

Sustituir la tobera de la antorcha con la de tipo especifico para
soldadura por puntos. Esta tobera se caracteriza por la forma
cilindrica y por tener una parte terminal de los respiraderos para el
gas.

Regular la tensién/corriente a un valor elevado (tensién 28-40 V,
correspondiente a una corriente entre 300-500 A).

Adaptar la velocidad de avance del hilo a la tensién/corriente de
salida que se ha configurado.

Regular el tiempo de soldadura por puntos en funcién del espesor
de las chapas que hay que unir.

Para realizar la soldadura por puntos se apoya la tobera de la
antorcha en plano en la primera chapa, luego se aprieta el pulsador
de la antorcha para el consentimiento a la soldadura: el hilo hace
fundir la primera chapa, la cruza y penetra en la segunda realizando
de esta forma una cufia fundida entre las dos chapas.

Hay que apretar el pulsador hasta que el temporizador no interrumpa
la soldadura.

Con este procedimiento se realizan soldaduras por puntos incluso
en condiciones no posibles con soldadoras por puntos tradicionales,
ya que pueden unirse chapas no accesibles desde la parte trasera,
como por ejemplo en el caso de los encajados.

Ademas se reduce mucho el trabajo del operador, considerando la
ligereza extrema de la antorcha.

El limite de uso de este sistema esta relacionado con el espesor de
la primera chapa, mientras que la segunda puede tener un espesor
considerablemente elevado.

INTRODUCCION DE CLAVOS (FIG. G)

Es un procedimiento que permite levantar chapas abolladas o

deformadas sin tener que golpear en la parte trasera. Eso es

imprescindible en caso de partes de carroceria a que no es posible
acceder desde la parte trasera.

La operacion se realiza de la forma siguiente:

Sustituir la tobera de la antorcha con la de tipo especifico para

introduccion de clavo, que presenta lateralmente el alojamiento

para el clavo.

Regular la tensién/corriente a un valor elevado (tension 20-30 V,

correspondiente a una corriente entre 120-320 A).

- Regular la velocidad de avance en funcién de la corriente y del
diametro del hilo utilizado, como si se tuviera que realizar una
operacion de soldadura.

- Regular el tiempo de soldadura por puntos a unos 1 - 1.5 segundos.

De esta forma se realizara un punto de soldadura en correspondencia

de la cabeza del clavo, realizando de esta forma la union del mismo

con la chapa. En este momento es posible, utilizando la herramienta
especifica, levantar la chapa abollada.

PROCEDIMIENTO DE TEMPLADO DE LA CHAPA (FIG. H)
En la carroceria, después de haber realizado soldaduras o
martillados, la chapa pierde sus caracteristicas iniciales y para
hacerla regresar al estado inicial el operador utilizaba el soplete
oxiacetilénico, con que calentaba la chapa hasta una temperatura de
unos 800°C, enfriandola luego rapidamente con un trapo impregnado
de agua.

Si se desea sustituir completamente el soplete oxiacetilénico,

el procedimiento de templado se realiza como se describe a

continuacion:

- Quitar la tobera de la antorcha e introducir el porta-electrodo
correspondiente y luego el electrodo de carbén, apretando la
empuiadura correspondiente.

- Regular la tensién/corriente de salida a un valor mediano/bajo
(tension 18-24 V, correspondiente a una corriente entre 80-200 A).

- Quitar la presion en los rodillos de arrastre a través del
desenganche del resorte, para evitar que el hilo sea arrastrado en
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la antorcha.
Si la parte que hay que templar interesa sélo una pequefia area,
realizar la operacién como una soldadura por puntos, poniendo en
contacto la parte terminal del electrodo con la chapa durante un
tiempo suficiente a calentarla y luego refrigerarla rapidamente con
un trapo impregnado con agua. Si en cambio la parte que hay que
templar es mas extensa, hay que hacer girar el electrodo.

7. 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

rapidamente fuera de servicio;

Comprobar periddicamente la estanqueidad de las tuberias y

racores de gas;

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

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

comprobando su integridad.

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

Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los
rodillos del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo
metdlico que se deposita en la zona de remolque (rodillos y
alimentador de hilo de 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 tension en el
interior de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica
grave originada por el contacto directo con partes en tension
ylo lesiones debidas al contacto directo con drganos en
movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién de la utilizaciéon y del nivel de polvo del ambiente,
revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (méax. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas;
si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes
apropiados.

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

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

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

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la 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 atencién 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.

D

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:
VOR DER VERWENDUNG DER DRAHTZUFUHREINRICHTUNG
IST DIE BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG ZU LESEN.

1. ALLGEMEINE SICHERHEIT BEIM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Halten Sie sich ganz genau an die im Handbuch des
Generators aufgefiihrten Sicherheitsbestimmungen.

Die Schutzeinrichtungen und beweglichen Teile aus
der Umhiillung der Drahtzufuhreinrichtung miissen sich an
Ort und Stelle befinden, bevor die SchweiBmaschine an das
Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

ACHTUNG! Alle manuellen Eingriffe an den beweglichen Teilen

der Drahtzufuhreinrichtung, zum Beispiel:

- der Austausch der Rollen oder der Drahtfiihrung;

- das Einfiihren des Drahtes in die Rollen;

- das Einlegen der Drahtspule;

- das Reinigen der Rollen, Zahnrider und des darunter
liegenden Bereiches;

- das Schmieren der Zahnrader;

MUSSEN BEI AUSGESCHALTETER UND VoM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNTER SCHWEISSMASCHINE

VORGENOMMEN WERDEN.

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der
Schweimaschine zu benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
DRAHTZUFUHREINRICHTUNG

Diese Drahtzufuhreinrichtung muss an einen Stromgenerator
angeschlossen werden, der fiur das MIG-MAG-Schweiflen mit
Kurzlichtbogen (Short Arc) und Sprihlichtbogen (Spray Arc)
ausgelegt ist.

Die spezifischen Eigenschaften wie die genau einstellbare
Drahtgeschwindigkeit und der gleich bleibende Vorschub des mit
4 Rollen ausgestatteten Drahtvorschubsystems machen diese
Einrichtung besonders geeignet fir das MAG-Schweilen von
Kohlenstoffstahlen oder niedrig legierten Stahlen mit Schutzgas
CO, oder Argon/CO,-Gemischen unter Einsatz von Full- oder
Seelendrahtelektroden (rohrférmig). Sie kann unter Verwendung
von Elektrodendrahten, deren Zusammensetzung dem Werkstoff
angepasst ist, flir das MIG-Schweilen von rostfreien Stahlen mit
Argongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium mit Argongas
genutzt werden.

Einsetzbar ist sie darliber hinaus auf verzinkten Blechen zum MIG-
L6ten mit Drahten aus Kupferlegierungen (z. B. Kupfer-Silizium oder
Kupfer-Aluminium). Als Schutzgas wird in diesem Fall reines Argon
(99.9%) verwendet.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der
Drahtzufuhreinrichtung sind mit den folgenden Bedeutungen auf dem
Typenschild zusammengefasst:
Abb. A
1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur
Herstellung der Drahtzufuhreinrichtung.
2- Symbol der Versorgungsleitung.
3-  Schutzart der Hillle.
4- Leistungsmerkmale des Schweillstromkreises:
- l,: Schweilnennstrom.
- X: Einschaltdauer: Sie gibt die Dauer an, fir welche die
Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen

Sicherheit und

-16-



kann.

Sie wird auf der Grundlage eines 10-minitigen
Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60% = 6 Minuten
Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

5- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U Wechselspannung zur
Drahtzufuhreinrichtung.
- ;- Nennstrom bei Hochstlast der Drahtzufuhreinrichtung.

6- Seriennummer zur Identifizierung der Drahtzufuhreinrichtung
(unerlasslich flir die Inanspruchnahme von
Kundendienstleistungen, fiir Ersatzteilbestellungen und die
Rickverfolgung der Produktherkunft).

7- Auf Sicherheitsnormen Bezug nehmende Symbole, deren
Bedeutung in Kapitel 1 ,Allgemeine Sicherheit beim
Lichtbogenschweillen” genannt ist.

Anmerkung: Das angegebene Beispiel eines Typenschildes gibt

die Bedeutung der Symbole und Ziffern grob wieder. Die genauen

technischen Daten lhrer eigenen Schweimaschine sind direkt vom

Typenschild dieser SchweilRmaschine abzulesen.

Die wichtigsten Daten zur Verwendung und zu den Leistungen der

Drahtzufuhreinrichtung sind in Tabelle 1 zusammengefasst (Tab. 1).

Versorgung der

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
- SCHWEISSMASCHINE: Siehe das Handbuch des Generators
- BRENNER: siehe Tabelle 2 (Tab. 2)

Das Gewicht der Drahtzufuhreinrichtung ist in Tabelle 1 genannt
(Tab. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
Kontroll-, Einstellungs- und Anschlusseinrichtungen (Abb. B)

5. INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR

INSTALLATION UND ZUM  ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGTAUSGESCHALTET UND VOMVERSORGUNGSNETZ
GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH
VON PERSONAL VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE
ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN
BESITZT.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES
Die Drahtzufuhreinrichtung auspacken.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
Beim Anschluss an das Stromnetz sind die Angaben aus dem
Handbuch des Generators genau zu beachten.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES (ABB. C)

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Anschluss des SchweiBlstromriickleitungskabels

Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstlck oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Anschluss Brenner

- Den Brenner in die dafiir vorgesehene Steckbuchse einfligen
und die zum Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz
festschrauben. Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige
Zufihrung des Drahtes vor, indem Sie die Dise und das
Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.
Die Wasserleitungen an die Schnellkupplungen anschlieen (nur
Ausfiihrung R.A.)

ANSCHLUSS DER DRAHTZUFUHREINRICHTUNG
- Die Verbindungen zum Stromgenerator vornehmen:

MIG—do

- Das Schweil3stromkabel an den Schnellanschluss (+) legen.
- Das Steuerkabel gehort an die zugehodrige 14-polige
Anschlussbuchse.

- Achten Sie darauf, dass die Steckverbinder richtig arretiert werden,
um Uberhitzungen und Leistungsverlusten vorzubeugen.

- Den vom Drahtvorschubsystem kommenden Gasschlauch an den
Druckminderer der Flasche anschlieRen und mit der Schelle aus
dem Lieferumfang befestigen.

- Die Wasserleitungen, die vom Drahtvorschubsystem kommen, an
die Schnellkupplungen des Kihlaggregats (nur Ausfiihrung R.A.)
anschlieRen.

ANSCHLUSS WASSERKUHLAGGREGAT (G.R.A.) AN DAS NETZ
(nur Ausfiihrung R.A.)

- Vor Durchfiihrung irgendeines elektrischen Anschlusses,
Uberpriifen, dass die Netzspannung und die Netzfrequenz, die am
Installationsort vorhanden sind, den Angaben auf dem Typenschild
des Kihlaggregats entsprechen.

Das Kihlaggregat darf ausschlieBlich an eine Versorgungsanlage
mit Nullleiter und Erdung angeschlossen werden.

Das im Lieferumfang enthaltene Kabel (ABB. I) unter Verwendung
der vorgesehenen Steckverbinders (5-polig) an das Kiihlaggregat
anschlieRen. Das freie Kabelende an einen Standardstecker (2P
+ E) anschlieBen. Der entsprechende Erdanschluss muss an die
Erdungsleitung (gelbgriin) der Versorgungsleitung angeschlossen
werden.

Die Nennspannung und der Nennstrom von Stecker und Dose
missen den technischen Daten entsprechen.

BETRIEB DER DRAHTZUFUHREINRICHTUNG (ABB. D)

Fir den allgemeinen Gebrauch der Drahtzufuhreinrichtung muss

das 14-polige Steuerkabel nach der folgenden Stiftbelegung

angeschlossen werden:

- 24 VAC 50/60 Hz 10 VA zwischen Stift 1 und 2: Eingang
Stromversorgung Elektroventil.

- 24 VAC 50/60 Hz 190 VA zwischen Stift 1 und 3: Eingang

Stromversorgung Motor.

Der Zusammenschluss mit 0 VAC muss bei Stift 1 erfolgen.

Aktivierung des Generators an Stift4: Ausgang Generatorsteuerung.

Wenn der Brennerknopf gedriickt wird, wird Stift 4 auf das

gleiche Potenzial wie Stift 1 gebracht. Mit anderen Worten wird

bei arbeitendem Motor von der Drahtzufuhr ein Wert von 24 VAC
zwischen Stift 4 und 2 zurlickgemeldet.

Wenn es entsprechend verarbeitet wird, meldet dieses Signal dem

Generator, dass er Strom bereitstellen muss.

Negatives  Eingangspotenzial der Ausgangsspannung der

Schweilmaschine bei Stift 5: das Ablesen der Ausgangsspannung

auf dem Display bei Abb. B (6) wird ermdglicht.

Potenziometer aus Abb. B (3) bei den Stiften 6 (Minimum), 7

(Maximum) und 8 (Schieber). Das verwendete Potenziometer

entspricht 10 KQ 0,2 W linear.

- Eingang Erkennung Drahtvorschubsystem: Drahtzufuhreinrichtung
bei Stift 10. Dieser Stift besitzt dasselbe Potenzial wie Stift 6. Bei
Anschluss des Steuerkabels an den Generator werden die Stifte
10 und 6 kurzgeschlossen.

Wenn es entsprechend verarbeitet wird, meldet dieses Signal dem
Generator, dass die Drahtzufuhreinrichtung angeschlossen ist.

Empfehlungen

- Die Stecker der Schweiflkabel bis ganz hinten in die
Schnellanschliisse  (falls  vorhanden) drehen, um einen
einwandfreien  elektrischen  Kontakt sicherzustellen, weil

die Steckverbinder sonst (berhitzen, was zu raschen
FunktionseinbuBen und zum Verlust ihrer Wirksamkeit fiihrt.

Die SchweilRkabel miissen so kurz wie méglich gehalten werden.
Vermeiden Sie es, anstelle des Schweillstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehdren.
Dies kann die Sicherheit gefahrden und zu unbefriedigenden
SchweiRergebnissen fiihren.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB. E)

ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN
DRAHT EINZULEGEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE
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DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES
BRENNERS DEM DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT
DES ZU VERWENDENDEN DRAHTES ENTSPRECHEN UND
DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM EINFADELN DES
DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Die Klappe des Haspelfachs &ffnen.

Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und sicherstellen, dass
der kleine Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen
Offnung untergebracht ist (1a).

Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der unteren / den unteren
Rolle(n) wegbewegen (2a).

- Priifen, ob das / die Vorschubrélichen fiir den verwendeten Draht
geeignet ist / sind (2b).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen mit einem
sauberen, gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, das Drahtende in die Drahteintrittsfiihrung
einmiinden lassen und 50-100 mm in die Drahtfiihrung des am
Brenner befindlichen Verbinders einschieben (2c).

Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und seinen / ihren Druck
auf einen Zwischenwert regeln. Priifen, ob der Draht korrekt in der
Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

Die Haspel mit der in der Mitte der Haspel gelegenen Stellschraube
leicht abbremsen (1b).

Die Duse und das Kontaktrohr entfernen (4a).

Den Stecker der Schweilmaschine in die Stromsteckdose
einfigen, die Schweifmaschine einschalten, den Brennerknopf
oder den Drahtvorschubknopf auf der Bedientafel (falls vorhanden)
driicken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte
Strecke durch die Drahtfihrungsseele zuriickgelegt hat und 10-
15 cm aus dem vorderen Teil des Brenners hervorsteht, dann den
Knopf loslassen.

ACHTUNG! Wahrend dieser Tétigkeiten fiihrt der Draht
elektrische Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er
kann also, wenn die gebotenen Vorkehrungen nicht getroffen
werden, zu Stromschldgen, Verletzungen und zur Ziindung von
Lichtbogen fiihren:

- Das Mundstiick des Brenners nicht gegen Korperteile richten.
Den Brenner nicht der Flasche annéhern.

Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren
(4b).

Priifen, ob sich der Draht gleichmaRig vorwartsbewegt. Den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die geringstmoglichen
Werte einstellen. Priifen, dass der Draht in der Nut nicht rutscht und
dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die Drahtwindungen
wegen einer zu grofRen Tragheit der Spule nicht lockern.

Das aus der Diise ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.
Die Klappe des Motorraums schlieBen.

6. SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

VORBEREITENDE TATIGKEITEN

- Den Schutzgasstrom mit dem Druckminderer 6ffnen und einstellen.

- Die SchweilBmaschine einschalten und die Schweilspannung /
den Schweillstrom am Generator mithilfe des Potenziometers aus
Abb. B (3) einstellen.

SCHWEISSEN

Nach der Vorbereitung der Maschine durch die vorstehend
beschriebenen Tatigkeiten reicht es aus, die Masseklemme mit dem
Werkstiick in Kontakt zu bringen, den Brenner in einer sachgerechten
Entfernung zum Werkstiick zu halten und den Brennerknopf zu
betatigen.

Bei anspruchsvollen Schweillarbeiten ist es sinnvoll, vorher
an Ausschussteilen zu proben, indem man gleichzeitig die
Einstellungskndpfe  betétigt, um das Schweillergebnis zu
verbessern. Wenn der Lichtbogen den Werkstoff zu Tropfen schmilzt
und zum Ausgehen neigt, muss die Drahtgeschwindigkeit erh6ht
oder ein geringerer Stromwert gewahlt werden. Wenn der Draht
hingegen heftig auf das Werkstuck trifft und Material abgeschleudert
wird, muss die Drahtgeschwindigkeit verringert oder ein hoherer
Stromwert gewahlt werden.

Denken Sie auBerdem daran, dass jeder Draht bei einer bestimmten
Vorschubgeschwindigkeit die besten Resultate erbringt. Bei
anspruchsvollen und lang andauernden Arbeiten ist es deshalb
zweckmalig, Drahte mit verschiedenen Durchmessern zu testen, um

den am besten geeigneten Draht ausfindig zu machen.
Der Orientierung dienende Stromwerte fiir die meist verwendeten
Drahte sind in der Tabelle aufgefiihrt (Tab. 3).

SCHWEISSEN MIT ALUMINIUMELEKTRODE

Fir diese Art von Schweillung wird als Schutzgas ARGON oder ein

ARGON-HELIUM-Gemisch verwendet. Der verwendete Draht muss

dieselben Eigenschaften wie der Grundwerkstoff besitzen. In jedem

Fall ist jedoch ein hoher legierter Draht (z. B. Aluminium/Silizium)

vorzuziehen, niemals ein Draht aus reinem Aluminium.

Das MIG-Schweien von Aluminium bereitet keine besonderen

Schwierigkeiten. Es ist nur darauf zu achten, dass der Draht

einwandfrei den gesamten Brenner entlang vorgeschoben wird, da

Aluminium bekanntermaRen schlechte mechanische Eigenschaften

hat. Je kleiner also der Drahtdurchmesser, desto groRer die zu

erwartenden Schwierigkeiten mit dem Vorschub.

Diesem Problem kann durch die folgenden Anderungen abgeholfen

werden:

1 - Die Filhrungsseele des Brenners durch das Teflon-Modell
ersetzen. Um die Seele zu entnehmen, einfach die Gewindestifte
am Ende des Brenners lockern.

2 - Spezielle Kontaktrohre flir Aluminium verwenden.

3 - Die Drahtvorschubrélichen durch Spezialrolichen fiir Aluminium
ersetzen.

4 - Die Stahlseele der Drahtfiihrung am Eintritt durch die Teflonseele
ersetzen.

PUNKTSCHWEISSEN (ABB. F)

Mit einer Drahtanlage lassen sich Ubereinander liegende Bleche
durch Schweillpunkte fiigen, die mit Zusatzmaterial ausgefiihrt
werden.

Die Anlage ist besonders gut geeignet fiir diesen Zweck, weil sie mit
einer einstellbaren Schaltuhr ausgestattet ist. Es ist deshalb méglich,
die am besten geeignete Punktungsdauer zu wahlen, damit alle
Schweilpunkte die gleichen Eigenschaften haben.

Um die Maschine zum Punkten zu verwenden, muss sie wie folgt
eingerichtet werden:

- Die Brennerdiise durch die spezielle Punktschweildlse ersetzen,
die gekennzeichnet ist durch ihre zylindrische Form und die
Gasentliifter im abschlieRenden Bereich.

Die Ausgangsspannung / den Ausgangsstrom auf einen hohen
Wert einstellen (eine Spannung von 28-40 V, die einem Strom
zwischen 300-500 A entspricht).

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit an die / den eingestellten
Ausgangsspannung / Ausgangsstrom anpassen.

Die Punktschweilldauer nach der Starke der zu fligenden Bleche
einstellen.

Beim Punkten wird die Brennerdiise flach auf dem ersten Blech
aufgelegt, dann wird die SchweiBung durch Betatigung des
Brennerknopfes freigegeben: Der Draht schmilzt das erste Blech
auf, durchdringt es und dringt in das zweite Blech ein, wodurch ein
geschmolzener Keil zwischen den beiden Blechen entsteht.

Der Knopf muss gedriickt werden, bis die Schaltuhr die Schweillung
unterbricht.

Mit diesem Verfahren kénnen Punktschweiungen auch unter
Bedingungen ausgefiihrt werden, unter denen konventionelle
Punktschweimaschinen nicht eingesetzt werden kénnen, weil
sich Bleche fiigen lassen, die von hinten unzuganglich sind, etwa
Kastenbleche.

AuBerdem ist der Arbeitsaufwand des Bedieners dank des extrem
leichten Brenners sehr gering.

An seine Grenzen stofRt dieses System bei der Dicke des ersten
Bleches, wahrend das zweite Blech von betrachtlicher Dicke sein
kann.

BOLZENSCHWEISSEN (ABB. G)

Dieses Verfahren gestattet es, nach innen gewdlbte oder verformte

Bleche nach auRen anzuheben, ohne von der Riickseite aus dagegen

schlagen zu missen. Dies ist unerlasslich bei Karosserieteilen, die

von hinten unzuganglich sind.

Vorgehensweise:

- Die Brennerdiise durch die Spezialdise zum Bolzenschweilen
ersetzen, die seitlich eine Aufnahmestelle fiir den Bolzen besitzt.

- Die Ausgangsspannung / den Ausgangsstrom auf einen
Zwischenwert regeln (eine Spannung von 20-30 V, die einem
Strom zwischen 120-320 A entspricht).

- Die Vorschubgeschwindigkeit nach dem Stromwert und dem
Durchmesser des verwendeten Drahtes regeln, wie dies auch
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beim Schweillen geschieht.
- Die Punktungsdauer auf etwa 1 - 1.5 Sekunden einstellen.
Auf diese Weise wird dort, wo sich der Bolzenkopf befindet,
ein Schweilpunkt ausgefiihrt und der Bolzen mit dem Blech
verbunden. An dieser Stelle kann das nach innen gewélbte Blech mit
Spezialausriistung angehoben werden.

VORGEHENSWEISE BEIM AUSBEULEN VON BLECHEN (ABB. H)
Im Karosseriebereich biit ein Blech nach dem Schweilen oder
Hammern seine anfanglichen Eigenschaften ein. Um es wieder in
den Anfangszustand zurlickzuversetzen, erhitzte man friiher das
Blech mit einem Acetylensauerstofforenner auf eine Temperatur
von ungefahr 800°C und kihlte es dann rasch mit einem
wassergetrankten Lappen ab.
Wenn auf den Acetylensauerstoffbrenner verzichtet werden soll, geht
das Ausbeulen wie folgt vonstatten:
- Die Brennerduse entfernen, den entsprechenden Elektrodenhalter
und dann die Kohleelektrode einstecken. Den Griffknopf arretieren.
- Die Ausgangsspannung / den Ausgangsstrom auf einen geringen
bis mittleren Wert einstellen (eine Spannung von 18-24 V, was
einem Strom zwischen 80-200 A entspricht).
Die Vorschubrdlichen druckentlasten, indem man die Feder
ausklinkt, um zu vermeiden, dass der Draht auf den Brenner
gezogen wird.
Wenn nur ein kleiner Bereich ausgebeult werden muss, ist wie
beim Punkten vorzugehen: Das Ende der Elektrode wird dabei
fir eine Dauer in Kontakt mit dem Blech gebracht, die ausreicht,
um das Blech zu erhitzen, das anschlieBend rasch mit einem
wassergetrankten Lappen abgekihlt wird. Ist hingegen eine groRere
Flache auszubeulen, muss man die Elektrode kreisen lassen.

7. 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 heille Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
Brenner bald betriebsunfahig wére;

- Es ist regelméaRig zu prifen, 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 tberpriifen;

Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende Endstiicke

des Brenners auf ihren Verschleizustand und daraufhin, ob sie

richtig montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren
VerschleiBzustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmaRig 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.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER

SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR
INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE
ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim

direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen
Anschlisse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
Schweilmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter
Schweilmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschlisse und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen
Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht
mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben,
um das Gehause wieder zu schlielen.

RU

PYKOBO[CTBO MOJIb30BATENA

BHUMAHMUE:

NEPEQ NCMONb30BAHVEM YCTPOWUCTBA nogA4un
BHUMATENbBHO NPOYUTAUTE PYKOBOACTBO no
SKCMNYATALMN.

1. OBLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU YTOBOW CBAPKE
TwateneHo cobGniogaiiTe npaBuna TeXHWKM GesonacHocTw,
U3noxeHHble B PyKOBOACTBE reHepartopa.

3aLI.WITHbIe HPMCHOCOGHEHMR U NOoABUXHbIE YacTu
Kopnyca ychOﬁCTBa nogaym NpoBOSIOKKU AOMKHbI HAXOAUTLCA
B NPaBUIbHOM MOJIOXXeHUn nepen nogknwYeHMeMm cBapo4yHoro
annaparta K CeTu NuTaHus.

BHUMAHME! MNpu ocyuwecTBneHMn nrobdbiX Py4HbIX
paGoT ¢ NoABMXHLIMU YacTAMM YyCTPOMCTBa NoAa4M NPOBOSOKM,
Hanpumep:
3ameHa ponukoB 1/Unu HanpaBnsoLEeln NMPOBOIIOKM;

BcTaBka NpoOBONOKU B PONUKK;

3arpyska KaTyLIKuU C NPOBOIOKOM;

Yuctka ponukoB, 3y6YaTbiX MEXaHM3MOB U MpUMerarwmx K
HUM 30H;

- Cmaska 3y6uaTbIX MEXaHU3MOB;

CBAPOYHbIA AMMAPAT [OMKEH BbITb BbIKMIOYEH WU
OTCOEOWHEH OT CETU NMUTAHUA.

- 3anpeLieHo noaBelMBaTL CBAPOYHbIiA annapar 3a pyuky.

2. BBEOEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

YCTPOMCTBO MOAAYY MPOBOSIOKU

OTO yCTPOICTBO Mofdauy NPOBOMIOKM HEOGXOAMMO MOAKIIOHNTL K
[IOIDKHBIM 06pa3oM CKOH(MIypMpoBaHHOMY reHepaTopy Toka Ansi
ynpasneHusi gyrosoi ceapkont MIG-MAG short n spray arc.
XapaKTepuUCTVKM YCTPOICTBA, TakMe Kak TOYHOCTb PeryrmpoBKu
CKOPOCTV MPOBOSIOKM U PaBHOMEPHOCTb Mofayn ysna noaayun
NpoBOSIOKN C 4 pornukamu, AenalT ero 0COBEeHHO MOoAXOAALMM
ana ceapku MAG yrnepoamMcToit unmu HWU3KONErmpoBaHHOW cTanu
B cpefe sawmtHoro raza CO, unu cmecn aproH/CO,, mcnonbsys
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LiernbHyto 3eKTPOAHYI0 MPOBOIIOKY WU MPOBOSIOKY C HAMOMHUTENeM
(Tpybuatyto). OHO NopxoauT Takke Ans ceapkv MIG HepkaBetoLLel
cTanM B cpefe 3allMTHOro rasa aproH + 1-2% kucriopoga u
anMUHUA B Cpeae 3aLLMTHOrO ra3a aproH, UCMorb3ys aNeKTPOAHYI0
NpOBOJIOKY, COCTaB KOTOPOIA NOAXOAMUT ANA CBapuBaeMoil AeTany.
Mooxognt Takke Ans naikn MIG  OUWHKOBaHHbLIX NIUCTOB C
MCMoNb30BaHeM NPOBOMOKY N3 MeJHOTO crnasa (Hanpumep, Meab-
KPEMHWIA UNWN Meab-arnioMUHWIA) B Cpefde YUCTOro 3aliUTHOrO rasa
aproH (99.9%).

3. TEXHUYECKUE AAHHbIE

3.1 TABJIMYKA C TEXHUHECKMMU OAHHbIMU

OcHOBHble JaHHble, KacaloLMecst UCMOMNb30BaHUSA U XapaKTepucTUK

yCTpOiiCTBa MoAayu MPOBONOKM  MpuBefeHbl Ha  Tabnuyke

TEXHUYECKNX JaHHbIX, UX 3HAYEHUE MOSICHEHO HIDKE:

Puc. A

1- EBPOMEWCKUWM cTaHgapT, oTHocAwmiica k 6e3onacHocTv u
V3roTOBMEHM0 YCTPOMNCTBA NOAAYM MPOBOSOKU.

2-  CuMBON NIMHUN MUTaHNS.

3- CreneHb 3awwuThl Kopnyca.

4- XapakTepucTuku CBapO4HOIA Lienu:

- 1, HOMMHanbHbI CBAPOYHBIA TOK.

- X: PaGouunit unkn: ykasblBaeT BpeMsi, B TeYEHWE KOTOPOro
CBapOYHbIN annapat MOXeT nojaBaTb yKasaHHyl BENMYMHY
ToKa.

OTHoLLEHNe BbIpaXaeTcs B MpOLEHTAaX Ha OCHOBaHUM
10-MuHYTHOTO LMKNa (Hanpumep, 60% = 6 MuHyT paboTbl, 4
MWHYTbI MOKOS, U Tak fanee).

5-  XapaKTepucTUKN NNUHUN NUTaHUS:

- U,: MNMepemeHHOe HanpshkeHWe NUTaHWs YCTpoiicTea nogaun
NPOBOJIOKM.

- 1,1 HomuHaneHbid  TOK  npw
YCTPOIACTBa Nofa4u NpoOBOMOKM.

6- CepwiiHblii HOMEP YCTPOIICTBA NoAaymn NpPoOBOMOKM (HeobxoaMMo
ANSt MONMyYeHUs TEeXHUYECKOW MOMOLLM, 3akasa 3anacHbiX
yacreit, onpeaeneHns NPOUCXOXAEHUSA U3nenus).

7- CuMBOIbI, OTHOCSLLMECS K NpaBunaM 6e3onacHocTy, 3HaueHne
KOTOpbIX onncaHo B pasgene 1 «Obwaa TexHuka 6esonacHocTu
npy AYroBoii CBapKe».

Mpumeyanue: [okasaHHbIn Npumep TabnuykM  WUcronb3yeTcs

ANS UNACTPaLMM CUMBOMIOB W 3HAYEHUA, TOYHbIE 3HAYeHus

TEXHUYECKNX [aHHbIX Ballero CBapO4HOro annaparta Heobxoaumo

CMOTpeTb HerocpeACTBEHHO Ha Tabnuuyke TEXHWHYECKUX [AaHHbIX

annapara.

OcHOBHble faHHble, KacaloLMecsi UCMOMb30BaHUSA U XapaKTepUCTUK

YCTPOWCTBA NofJa4un NPoBOMokM NpueeaeHsl B Tabnuue 1 (tab. 1).

MakcumansHon Harpysku

MPOYUE TEXHUYECKUE AAHHBIE
- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cM. pykoBOACTBO reHepaTopa
- FTOPENKA: cm. Tabnuuy 2 (Tab. 2)

Bec ycTpoiicTBa nogaun npoBofioku ykasaH B Tabnuue 1 (Ta6.
1).

4. OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
YcTpoiicTBa ynpaBneHus, perynupoBKu U coeguHerus (puc. B)

5. YCTAHOBKA

BHUMAHMUE! BO BPEMA YCTAHOBKK n
OCYLIECTBNEHUA ANEKTPUYECKUX COEAUHEHUN
CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH JOMXEH BbITb MONHOCTbIO
BbIKNKOYEH U OTKINIOYEH OT 3NEKTPOCETW.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PA3PELUAETCA
OCYLWECTBNATb TONbKO OMNbITHbIM nnn
KBANTMOULIMPOBAHHbBIM PABOTHUKAM.

NMoaroToBKA
PacnakyiTe yCTpOICTBO NoAa4u MPOBOMOKY.

NOACOEAMHEHUE K CETHU
NS BbINONHEHNA COEAVHEHNI K ANEKTPOCETH, TLIATENbHO cneayiite
YyKasaHuAaM, U3noXXeHHbIM B PyKOBOACTBE reHepartopa.

COE[IVHEHWS1 CBAPOYHOW LIEMU (PUC. C)
BHUMAHUE! NEPEL BbIMNOMHEHUEM OMUCAHHbIX HUXE

COEAWHEHWA YBEOUTECb B TOM, 4YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT BbIKINKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

MoacoeavHeHne Bo3BpaTHOro kabens CBapo4HOro Toka

Kabenb nopacoeauHsieTcs K cBapuBaemoi  AeTanu  unuM K
MeTansm4eckomy CTeHay, Ha KOTOPOM pacronoxeHa feTanb, Kak
MOXHO Gnvike K MECTY CBapKul.

370t kabenb NOACOEAVHAETCA K 3aXNUMY, O603HaHeHHOMy CUMBOJIOM

()

MopacoeaunHeHne ropenku

- lMoakntounTe ropersky K npeaycMOTPEHHOMY A5t Hee COeAMHUTENIO,
[0 ynopa pykamu 3aTsHyB CTOMOPHOe KombLo. MoarotoBbTe ee Kk
3arpyske MpoBOMOKW, CHUMWUTE (DOPCYHKY W KOHTAKTHYHO Tpyoky,
4TOGbI YNPOCTUTL BCTABKY NMPOBOMOKM.

- Mopkniounte BOAONPOBOAHbIE TPYObI K
coeavHeHusM (Tonbko Ans moaenu R.A.).

BbICTPOPa3bLEMHbLIM

MOACOEANHEHUE YCTPOWUCTBA MOAAYM NPOBOJOKN
- BbinonHuTe coeanHeHve ¢ reHepaTopoMm ToKa:

MIG—db

- nopkniounTe Kabenb CBApOYHOro Toka k BbicTpoaencTaytoLieMy
3axumy (+);

- nopgkntounte kabenb ynpaBneHus Kk
14-KOHTaAKTHOMY pa3bemy.

Cnepaute 3a Tem, 4TOGbl COeAUHUTENU GbINM MAOTHO 3aTSHYTHI,

4yTOObI M3GexaTb Nneperpesa 1 CHKEHNS 3PEKTUBHOCTU.

MoacoeauHute TpybKy rasa, wayllyto OT yCTporcTBa Noaauv

NPOBOSIOKM K PeaykTopy AaBneHust GannoHa W 3aTsHuTe C

MOMOLLbIO XOMYTa, BXOASILLEro B KOMMIEKTaLmio.

Mogkntounte BoOAOMPOBOAHbIE TPYObI, MAylMe OT yCTpoiicTBa

rojayu MpoBOMOKM K OGbICTPOPasbeMHbIM COEAVHEHUsIM y3na

oxnaxaeHus (Tonbko Ans mogenu R.A.).

COOTBETCTBYIOLLEMY

MOAOKIIOYEHUE Y3NA BOOAHOMO OXNMAXAEHUA G.R.A. K

BOﬂOI‘IPOBOﬂHOI?I CETMU (Tonbko ansa mogenu R.A.)

- lMepen ocyluecTBreHMeM IOBbIX SNEKTPUYECKUX COEOUHEHMI
y6eanTech, YTO HampsbkeHue 1 4acToTa CeTV B MecTe YCTaHOBKU
COOTBETCTBYIOT JaHHbLIM Ha Tabnuuke Grioka oxnaxaeHust.

- Bnok oxnaxneHusi paspellaeTcs NOAKMOYaTL TOMLKO K cucTeme

NUTaHUSA C 3a3eMIEeHHbIM HENTParbHbLIM MPOBOAOM.

Mogkntounte k BrIOKY OXNaXOeHWst BXOASILLMIA B KOMMMEKTaLuio

kabenb (PUC. ), ucnonb3ysi COOTBETCTBYIOLMIA COeAUHUTEND

(5-koHTakTHOe  rHe3do). [MoacoeauHuTe  CBOGOAHBLIA  KOHeL,

kabens Kk 3asemneHHoW po3eTke ceTU nuTaHust (2 nomoca +

3emr1sl); COOTBETCTBYIOLNIA 3a3eMNSIOLLNIA KOHTAKT AOMKeH ObiTb

COefIMHeH C 3a3eMrsioLMM NPOBOLOM (KENTO-3eneHblii NPoBos)

CeTU NUTaHs.

HomuHanbHoe HamnpsbkeHue W TOK LUTENCenst U Po3eTKN AOMKHbI

COOTBETCTBOBATb TEXHUYECKUM AaHHbIM.

YMNPABJIEHUE YCTPOWCTBOM MOAAYM NPOBOMOKM (PUC. D)
[1nst ucnonb3oBaHWs yCTPOICTBA NOAa4M NPOBOMOKY B 0BLLMX Liensix,
HeobxoanMMo noacoeanHUTb 14-KOHTaKTHbIV yNpaBnsioLmii kabenb,
cobriofas crieayoLLyo pa3BoaKy:

24 B nepem. Toka 50/60 'y 10 BA mexay koHTakTamu 1 1 2: Bxoa
NUTaHUsa anekTpoknanaxa.

- 32 B nepewm. Toka 50/60 'y 190 BA mexay koHTakTamu 1 1 3: BXxon
NUTaHWsA ABUraTens.

KoHTakT 1 gorkeH 6biTb 06LmM koHTakTom O B nepem. Toka.
AKTVBU3aLWsi reHepaTopa Ha KoHTakTe 4: BbIXOA YMpaBneHus
reHepaTopoM.

Mpyu HaxaTUM KHOMKM rOPenku, MoTeHuMan KoHTakta 4
yCTaHaBNMBaeTCsi Ha ypoBeHb KOHTakTa 1. [pyrumu criosamu,
noka pAsuratern paboTaeT, OH BO3BpaLlaeTCs OT YCTpoicTBa
nogayv npoBonoku 24 B nepem. Toka Mexay KoHTaktamu 4 un 2.

B cnyyae [OmXHOW perynupoBku, 3TOT curHan npeaynpexaaer
reHepaTop O TOM, YTO OH AOMKeH NnoAaeaTh TOK.

- Bxog oTpuuaTenbHOro noTeHunana BbIXOAHOMO  HamnpshkeHWs
CBApOYHOro annaparta Ha KOHTaKT 5: MO3BONSET CHWTbIBATb
BbIXO[JHOE HanpsbkeHue Ha aucnnee Puc. B (6).

MoteHunometp Ha Puc. B (3) Ha koHTaktax 6 (MUHUMYM),
7 (makcumym) u 8 (Monm3yHOK). Vcnonb3yetca  NUHEeNRHbIR
noreHumometp 10 kOm 0,2 BT.

Bxon pacnosHaBaHusi yCTPOICTBa MoAa4y MPOBOMOKW: Hannyve
YCTPOWCTBA NOAAYM NPOBOMOKK Ha koHTakTe 10. Ha aToM KoHTakTe
TaKkoii Xe MoTeHUMarn, kak U Ha koHTakTe 6. MNpu nogknoyeHnn
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Kabens ynpasneHusi kK reHepaTtopy, koHTakTbl 10 1 6 3amblkaroTcst
HaKOpOTKO.

Mpwv gomkHoi o6paboTke, 3TOT cMrHan NpeaynpexnaeT reHepaTop
0 TOM, YTO MOAKIIOYEHO YCTPOMNCTBO NOAAYM MPOBOIIOKU.

Pekomenpauuun
- [lo ynopa BKpyTWTE COEOVHWUTENW CBapOuYHbIX kabenen B
BbicTpogencTByOWME  3aXUMbl  (ecnn UMetoTesl),  4TOObI

obecneuntb 6e3ynpeyHblii SNeKTPUHECKUIA KOHTAKT, B NMPOTUBHOM
cny4yae KOHTaKTbl MeperpeloTcs, YTo MpuUBEAET K ux GbicTpomy
U3HOCY 1 noTepyu 3EeKTUBHOCTU.
- Wcnonb3yiTe kak MOXHO Gonee KopoTkve cBapoyHble kabenu.
He wcnonb3ayiiTe MeTannmyeckne KOHCTPYKLMM, KOTOpble He
ABMAOTCA YacTblo obpabaTbiBaemol geTanu, BMecTo kabens
BO3BpaTa CBAapOYHOrO TOKa, 3TO MOXET Co3[aTb  Yrposy
6e30nacHOCTV 1 MPUBECTM K HEYA0BNETBOPUTESNbHLIM peaynsTaTtam
CBapKu.

3ATPY3KA KATYLLKKU C MPOBONOKOW (PUC. E)

BHUMAHME! TMEPEO TEM KAK TMPUCTYNUTb

K 3Arpy3Ke nMPOBOJIOKW, YBEOUWTECb B TOM, 4TO

CBAPOYHbIA AMMAPAT BbIKIIOYEH U OTCOEAVWHEH OT

CETU NMUTAHUA.

YBEOUTECb, YTO BCE PONNKM NOJA4YM NMPOBOOKN, KOXKYX

HAMPABJIAIOWEM MNPOBONOKM U KOHTAKTHAA TPYEKA

FOPENKM COOTBETCTBYIOT AMAMETPY U TUMY MPOBONOKA,

KOTOPYIO TMPEAMONATAETCA WCMNOMb30BATL W, 4TO

OHW TMPABUNbHO YCTAHOBJIEHbI. BO BPEMSA BCTABKU

MPOBOJIOKWN HE NCMONL3YNUTE 3ALWNTHBIE MEPYATKM.

OTkpoiiTe ABepLYy OTAENEHUS KaTyLLK.

YcTaHOBWTE KaTyLLKY C TPOBOIOKOM Ha HaMaTbIBaTeNb; ybeauTecs,

YTO TAroBbIA LWTUMT HamaTblBaTens NPaBWUIIbHO PACMONOXEH B

npenycMoTpeHHoM oTBepcTum (1a).

OcBoboante NpWwKUMHON(-ble) PonuK(M) U NogHUMUTE ero/ux ¢

HKHero(-mx) ponvika(-os) (2a).

Ybeautecb, 4TO THAroBbIN(-ble)

ucnonb3yemon npoeonoku (2b).

OcBoboante kpai npoBonoku, obpexbre [AethOpMUPOBaHHbIA

KOHEL, He OCTaBMAs 3ayCeHLEB; MOBEPHWTE KaTyllKy NpoTWB

YacoBOI# CTPENKA W BCTaBbTE Kpaii MPOBOSIOKW B HaNpasrisioLLyio

NpoBOMOKM Ha BXoAe, NpoTonkHyB ee Ha 50-100 mm B

HanpaensioLLY0 NPOBOMOKW COEAUHEHUS roperku (2c).

- lNepemecTuTe NPWKUMHOW(-ble) POMUK(M), OTPerynmMpoBaB WX
[aBrneHne Ha cpefHee 3HadveHue, ybeauTtech, YTO MPOBOMOKa
npaBuIIbHO pacronoXeHa B Nasy HUXHero ponvika (3).

- Crerka npuTopMosnTe HamartbIBaTerb, 1Cnonb3ys

COOTBETCTBYIOLMIA  PErynMpOBOYHbBIA  BUHT, PacroONOXEHHbIA B

LeHTpe HamaTbiBaTens (1b).

CHummnTe POPCYHKY 1 KOHTaKTHyto TpybKky (4a).

ponuk(v) noaxoguT(-AT) Ans

BcTaBbTe BUIKY CBApOYHOro anmapata B rHe3[go 3neKkTpoceTy,
BKIIIOYNTE CBAPOYHbIA annapat, HaXMuTe KHOMKY roperku unm
KHOTKY Mofaym NpoBOOKY Ha MaHenu yrnpaemneHwst (ecnv nMeeTcs)
1 NoaoxauTe, Koraa Kpaw MPOBOMOKM NMPOMAET Yepes BeCb KOXYX
Hanpasnsiowen NpoBosiokn 1 BeliaeT Ha 10-15 cm 13 nepegHen
YacTU ropenku, OTIyCTUTE KHOMKY.

BHUMAHME! Bo Bpemsi aTol onepauuu npoBoroka
HaxoguTcAa noa HanpsbkeHWeM U nogBepXxeHa MeXaHU4ecKon
3Heprun; noaToMmy, B crny4ae Hecononeva HeOSXOAVIMI:IX
Mep NpeaoCTOPOXHOCTU, MOXET NPUBECTU K PUCKY nony4yeHus
ANeKTpuyeckoro woka, paHeHMﬁ n BO3HUKHOBEHUIO
ANeKTPUYEecKon Ayru:

He HanpaBnsiiite oTBepcTHe roperku B CTOPOHY YacTeii Tena.

He npubnuxaite ropenky k 6annony.

- YcTaHoBUTE 0GpaTHO Ha ropernky KOHTakTHyto TPYGKy U hopcyHKy
(4b).

Y6eautecb, 4TO NpPOABWXEHWE MPOBOSIOKM  PaBHOMEPHOE;
OTperynupyiTe AaBreHne ponvkoB U TOPMOXEHWS! HaMaTbIBaTenst
Ha HauMMeHblUME BO3MOXHbIE 3HaYeHusi, yOeauBLUMCb, YTO
NpOBOJIOKa He Mpockarb3bliBaeT B Masy U YTO NpU OCTaHOBKe y3na
TAM BUTKV NPOBOJIOKM HE ocnabeBatoT 13-3a MHEPLMM KaTyLUKU.

- O6pexbTe BbICTynatoLWwmii M3 opCyHKM KoHel, npoBosioku Ao 10-
15 mm.

- 3aKpoiiTe ABEPLY MOTOPHOTO OTCEKa.

6. CBAPKA: OMUCAHUE PABOYEN NMPOLIEQYPbI
NOAroTOBKA

- OTkpoiiTe 1 OTperynupyiTe NOTOK 3aLUMTHOTO rasa C NOMOLLbO
peayKkTopa [aBneHus.
Bkntounte  cBapOYHbIiA
HanpsbkeHue/Tok  reHeparopa,
nokasaHHblIi Ha puc. B (3).

annapatr un YyCTaHOBUTE CBapO4HOe
ncnonbaya noTeHunomeTp,

CBAPKA
Mocne noarotoBkv annapata, BbINOMHMB OMUCAHHbIE  Bbllle
[OEiCTBNA, OCTaHeTCs TOMbKO MOACOEANHWTb  3aKUM  Macehbl

K CBapuBaemoll AeTanu, yAepXuBaiiTe roperiky Ha AOMKHOM
pacCTOsiHAW OT AeTanm 1 HaXMUTE KHOMKY ropernku.

[ns BbINONMHEHUS CBapkM BaXKHbLIX COEAWMHEHW, PEeKOMeHZyem
cnepsa nonpo6oeatb Ha NpoBHOM Martepuane, OAHOBPEMEHHO
C 9TUM perynupysi pyuky, o6ecrneymB BbICOKOe KayecTBO CBapKw.
Ecnu nnaeneHve B [yre nNpoucxoauT karnneobpasHo M oHa
YacTo nponagaeT, HeOGXOAWMO YBENUYUTb CKOPOCTb MPOBOMOKM
unu BbibpaTb Gonee HU3koe 3HayeHue Toka. Ecrmu, HaoGopor,
NpoBOJIOKa CTank1BaeTCs C ieTanbio 1 MaTepuan pasbpbiarnBaeTcs,
HeobXOAMMO CHM3UTL CKOPOCTb MPOBOSIOKM WNW BbiGpaTh Gonee
BbICOKOE 3Ha4eHMe Toka.

MomHWTE, 4TO Kaxxgas mpoBoroka obecrnevvBaeT HaWUMyHLLNiA
pesynsTaT npy onpeaeneHHoit ckopocTu nogayu. Moatomy B cryyae
BaXHbIX UMW ANUTENbHLIX paGoT, credyeT NpoBEpUTb MPOBOSIOKMA
pasnuyHoro auameTpa, 4Tobbl BbiGpaTh Haubonee noaxoasLLyo
NpOBOIIOKY.

MpubnuanTenbHble 3HaYeHns ToKa ans Hanbonee
pacnpocTpaHeHHbIX TUMOB NPOBOMOKK yka3saHbl B Tabnuue (Tab. 3).

CBAPKA ANIOMUHUA
[insi aTOrO0 TMNa CBapKkW B kayecTBe 3aLLUMTHOrO rasa MCMonb3yeTcs
APFOH wnu cmece APTOHA un TENWA. Y  wucnonbsyemoit
NpOBOMIOKN [OIMKHbI GbiTb TakuMe ke XapakTepucTUKW, Kak U y
6a3oBoro matepuana. B nio6om cnydae, Bceraa npeanodTUTENLHO
vcnonb3oBaTb Gonee  nerMpoBaHHyl0 MPOBOMIOKY  (Hampumep,
antOMUHUI/KPEMHUIA) 1 HU B KOEM Cry4ae He UCMONb30BaTh YNCTbIV
antOMUHARA.
Ceapka MIG anoMuHWsi He nNpencTaBnsieT 0cobblX CIOXHOCTEN,
3a WCKIIOYEHWeM MPaBUIIbHOTO MPOABWKEHUS MPOBOIIOKM BAOMb
BCe/l TrOperku, MOCKOMbKy, Kak WM3BECTHO anoMuHuiA obrnajaeT
HeGnaronpusTHBIMA ~ MEeXaHU4eckuMM  XapakTepuctukamm U
TPYAHOCTU NPU NPOABWXEHNN YBENMYMBAIOTCS N0 Mepe yMEHbLUEeHNs
[mameTpa npoBOSIOKM.
370l npobnembl  MOXHO
MoaudmKaumm:
1 - 3ameHuUTe KOXYyX ropenku Ha mopenb u3 TedrioHa. YTobel ero
CHSATb, JOCTAaTOYHO OCMabuTb WTUMTbI HA KOHLE roperku.
2 - icnonb3yiiTe KOHTaKTHbIE TPYGKN U3 antoMUHMA.
3 - 3ameHnTe pOMWMKM  YCTPOWCTBA MOAAYM  MNPOBOSIOKWA  Ha
crneumanbHoO npeaHasHadeHHble Ans anoMUHIS.
3ameHuTe cTanbHOM KOXyX HampaBrsitoLieii MpOBONOKM Ha
BXO/le Ha COOTBETCTBYIOLLYIO MOAENb 13 TedproHa.

VI368)KaTb, BbIMNONHMB  cnejywoume

4

TOYEYHAA CBAPKA (PUC. F)

C MoMOLbI  MPOBOSIOYHOM  YCTAHOBKM — MOXHO — COEAUHUTL
pacnonoXeHHble APYr Ha Apyre NIMCTbl NOCPEACTBOM CBapHbIX TOYEK,
BbIMOMHEHHbIX MPUMOEM.

YcraHoBKka OCOGEHHO MOAXOAWT ANsi 3TWUX Lernew, MOCKOMbKY
OHa OCHallleHa perynupyemMbiM TaiiMepoM, KOTOpbIii MNo3BONseT
BbibpaTh Haubonee noaxopsiiee BpeMsi TOHEYHON CBAPKK U1, TaK1m
06pa3om, BbIMOMHUTL CBapHble TOYKW, obrnajatole oanHaKoBbIMM
XapaKTepucTuKamu.

[ns Toro, 4To6bl Mcnonb30BaTh annapar AN TOYEYHOW CBapku, ee
HeoBX0AMMO NOArOTOBUTL CreayioLUM 06pasom:

3ameHunTe hopCyHKY ropenku Ha TWM, NOAXOASLLMIA ANst TOYEYHO
cBapku. Takasi (hopCyHKa oTnn4aeTcst LMnuHaApnYeckon oopmoit n
Ha KOHLIe y Hee MeloTCst OTBEPCTUS NoAaym rasa.

OTperynupyitTe BbIXOAHOE HampshKeHWe/TOK Ha MOBbILLEHHOe
3Ha4eHne (HanpspkeHne 28-40B, cootBeTcTBylOLLEe Toky 300-500

A).

- OTperynupyite  CKOPOCTb  MoAa4u  MPOBOSIOKW  COMMacHoO
YCTaHOBMEHHOMY BbIXOAHOMY HaMpPsiKEHWIO/TOKY.

- OTperynupyite AnUTENBHOCTb TOYEYHOW CBapku  COMMacHoO

TOMLUWHE COEAUHSIEMbIX JINCTOB.
[ins ocylecTBNEHUsT TOYEYHOM CBapKW, MPUCIIOHUTE (POPCYHKY
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K nepBoMy JIUCTY, NocCne 4ero HaXXMUTe KHOMKY ropenkn Ans Toro,
4yTOObl MOATBEPAMUTL CBapKy: MPOBOMOKA PacnnaBnseT nepBblit
NNCT, NpOXoAuUT 4Yepe3 Hero U BXOoAUT BO BTOpOI?I nncT, 06pa3yﬂ
paCﬂJ‘IaBJ‘IeHHbIIZ KINUH Mexay ABYMA NUCTamu.

KHOI‘IKy HeOﬁXO/ILMMO XaTb Tak Josro, noka TaIZMep He NpuoCcTaHOBUT
CBapKy.

3Ty npoueaypy MOXHO UCMONb30BaThb A5 OCYLLECTBNEHUA TOYEYHON
CBapKu Takxe B TaKMX YCIoBuAX, Korga 06blYHbIE annapatbl ans
TOYEYHOM CBapKn Hemnb3s MCMNOoSib30BaTb, NMOCKOMbKY OHW MO3BONAKT
COeAUNHATbL JUCTbI, OﬁpaTHaﬂ CTOpOHa KOTOpbIX He[oCTynHa,
HanpumMep, Kak B criyqae KopoGyaTbiX KOHCTPYKLIMIA.

Kpome TOro, CylleCTBEHHO YMEHbLUEHO Yycunue, KOTopoe
HeobXxo4UMO Npunarate onepaTopy, BBUAY Ype3BblHaiHOWM NnerkocTv
rOpernku.

OI’paHVNeHI/IH Ha UCMONb3oBaHWe 3TOM CUCTeMbl CBsi3aHbl C
TOJ'ILL[IAHOVI nepBoro nmcTa, Npu 3TOM TOMUWMHa BTOPOro NMcTta MoXeT
6bITb HaMHOro GonbLue.

3AKIENMKA (PUC. G)

OTa npouedypa  MO3BOMSIET  BbIPOBHATb ~ BOTHYTHIA  WIK
AedopMMpOBaHHbIA  NMCTOBOW  MaTtepuan 6e3  HeobxoaumocTn
CTy4aTb Mo HeMy ¢ 06paTHON CTOPOHbI. ATO ABMSIETCS HE3aMEHUMbIM
B Cnyyasx, korga obpaTHasi CTOpoHa uvacTeil Ky3oBa SBNsieTCS
HeaoCTYMHON.

OnepaLyisi BbINOMHSIETCS CrieayoLwmM 06pasom:

3ameHuTe (POPCYHKY rOpernku Ha Tum, NpeayCMOTPEHHbIA Anst
3aknenku, y Hee cOoKy MMeeTcs OTCek Ans 3aKknenku.

rasa.

Mpy Kaxgon CMeHe KaTylku CO CBapO4YHOW MPOBOMOKOW
npoAyBaiiTe CyxuM cXaTbiM BO3AYXOM Mof AaBreHnem He Gornee
(makc. 56ap) LWwnaHr noga4n MPOBOMOKM W MNpoBepsiiTe ero
COCTOsIHME.

EXeaHeBHO npoBepsiiTe COCTOSIHME W NPaBUIbHOCTb MOHTaXa
[eTanei KOHEYHOW YacTy TOpernku: comna, KOHTAaKTHON TPy6ku 1
rasosoro auddysopa.

Mopava npoBonoku

- poBepuTb  CTeMeHb  W3HOCA  POMMKOB,  MPOTSIMYBAKOLLIMX
NPOBOIIOKY. Mepuoanyecku yaansto METasnIn4eckyo
Mbiflb, OTKMNaAbLIBAIOLYIOCS B 30HE MPOTATUBAHUS (PONVKM W
HanpaensioLLas NMPOBOMIOKM Ha BXOAE W BbIXOAE).

BHEN/IAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMNIAHOBOE TEXOBCNY>XXWUBAHUE AOMKHO
OCYLWECTBNATLCA TONbKO OMNbITHbIM mnn
KBAJTMGULNPOBAHHbIM B  3NEKTPOMEXAHUYECKOM
OBJIACTU MEPCOHAJIOM COMMACHO MONOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! HUKOIOA HE CHWUMAWTE MAHENb
W HE MPOBOOUTE HWUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
AMNMAPATA, HE OTCOEOUHMB NPEOBAPUTENIbHO BUJKY OT
ANEKTPUYECKOW CETHU.

OTperynupyiTe BbIXOOHOE HaNpshkeHNe/TOK Ha cpeaHee 3HaueH
(HanpspkeHve 20-30B, cooTBeTCTBYOLLEE TOKy 120-320 A).

- OTperynupyite CKOPOCTb MNPOABWXEHWUS COMMAacHO 3HAYeHWIo
Toka W AMaMeTpy UCMONb3yeMOoi NMPOBOMIOKM, Kak ecrin Gbino Gbl
HeoBX0ANMO BbIMOMHUTL CBAPKY.

OTperynupyiite ANUTENbHOCTb TOYEYHOI CBapKW NpUGNN3UTEnbHO
Ha 1 - 1.5 cekyHa.

B pesynbrate GyneT BbiNonHeHa CBapHasi To4ka y rofoBku 3akmnenku,
npukpenuB ee k nucTy. Tenepb C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLETO
VHCTPYMEHTa MOXHO BbITHYTb BOTHYThIN JIUCT.

NMPOLIEAYPA OTNYCKA JIMCTOBOIO MATEPUATNA (PUC. H)
Mpu Ky30BHbIX paboTax, Nocne BbINOMHEHWS CBapkW Uni o6paboTku
MOOTKOM, JIUCTbI TEPSIKOT CBOW NepBOHaYaribHble XapakTepucTuku 1,
4YTOGbI BEPHYTb UX Ha MPEXHUI YPOBEHb, ONepaTopbl UCMOMNb30Bani
aBTOreHHbIE roperki, KOTOPLIMU HarpeBanu NCTbl A0 TemMnepaTypbl
npubnuautensHo 800°C, BnocneacTBuM ObICTPO oOxnaxpas Ux
TPANKOW, CMOYEHHOW BOAOW.

[ins Toro, YTo6bl NOMHOCTBIO UCKIIOYUTL UCMONb30BaHNE aBTOreHHO
roperku, npoLiefypa oTrnycka BbINOHAETCA criefyoLm obpasom:
CHuMUTe HOPCYHKY C FOPEeriku W yCTaHOBWUTE COOTBETCTBYHOLLWIA
fepXaTerb 9MekTPofAoB, a 3aTeM YroNbHbIN SMEKTPOoA, 3aTsiHyB
COOTBETCTBYHOLLIYIO PYYKY.

OTperynupyiite BbIXOAHOE HamnpskeHWe/ToK Ha cpeaHee/Hu3Koe
3HaveHue (HanpsbkeHve 18-24B, cootsetcTBytolee Toky 80-200
A).

OcnabbTe [JaBneHUe TSAroBbIX POMWKOB, OTCOEOMHUB MPYXWHY,
YTOGbI M36GexaTh NPOTATMBaHUSA MPOBOMOKM YEPE3 FOPErIKY.

Ecnu otnyckaembln y4acTok HeGOomMbLUIOW, BbIMOSHUTE 3Ty onepauuio
TaK, Kak TOYeYHYyl CBapKy, MPUCIMOHSS KOHel, anekTpoAa K NucTy
Ha BpeMmsl, JOCTaTo4HOe /NS ero HarpeBaHusi, Mocrne 4Yero pesko
OCTyAWTe ero TPSINKOW, CMOYEHHOW BOAOK. B cBoto ovepeab, ecrnn
pasmMepbl OTMyckaemoil 4acTu Gonblue, 3MeKTpogoM HeoGXoanmo
BbIMOMHATH KPYroBbIE ABUKEHUS.

7. TEX OBCNYXXUBAHUE

BHUMAHUE! NEPEA MPOBEOEHUEM OI'IEPALlVIlZI
TEXOBCNYXWUBAHUA MPOBEPUTb, 4YTO CBAPOYHbLIN
ANMAPAT OTKINIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA.

NINAHOBOE TEXOBCIYXUBAHUE
OMNEPALMU NNAHOBOIO TEXOBCINY>XUBAHWUA BbIMONHAOTCA
OMEPATOPOM.

lMopenka

- He ocrtaensinte ropenky unu eé kabenb Ha ropsumx npegmetax,
3TO MOXeT MNpMBECTU K pacnnaBleHuio M3onsuun u caenaet
ropenky v kabenb HenpuroaHbiMmM k padote.

PerynsipHo npoBepsiite kpennenve Tpy6 v natpybkoB nopauv

Bbino. NpoBepoK MoA Hanp: MOXeT np ™
K Ccepbe3HbIM 3MeKTPOTpaBMaM, TaK KaKk BO3MOXeH
HEMOCPEACTBEHHbIW KOHTAaKT C TOKOBEAYWMMM YacTAMU

annapata W/vunu noBpeXAeHUsM BCNeACTBME KOHTaKTa C
4acTAMM B ABUXEHUN.

PerynsipHo ocmaTpuBaliTe BHYTPEHHIOIO 4acTb anmapata, B
3aBWCMMOCTM OT 4acTOTbl UCMOMb30BaHWSI W 3ambINEHHOCTH
pab6oyero MecTa. YgansiTe HakonuBLLYIOCA Ha TpaHcopmaTtope,
COMPOTMBIIEHUN 1 BbINPAMUTENE Mbiflb NPU NMOMOLLM CTPYU CyXOro
CXaToro BO3ayxa C HU3KUM AaBreHvem (makc. 106ap).

He HanpaBnsiTb CTPY0 CXKaTOro BO3[yxa Ha anekTpuyeckue nnarbl;
NPOU3BECTU UX OUNUCTKY O4EHb MSITKOM LLEETKOM UnW creLmanbHbIMI
pacTBOpUTENSIMU.

- [poBepuTb NPK OYNCTKE, YTO BNEKTPUHECKME COENHEHMNS XOPOLLO
3aKpyyeHbl U Ha kabenenpoBofke OTCYTCTBYKOT MOBPEXAEHUs!
usonsuum.

Mocne okoH4aHUs onepauun TexobCnyXuBaHWUs BEpHUTE NaHenm
annaparta Ha MECTO 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMexHbIe BUHTbI.
Hwkoraa He NnpoBoAUTe CBapKy Npy OTKPLITOM MaLUUHE.

Mocne  BbIMONMHEHUS  TexOOCNyXWUBaHWS WM PEMOHTa
noacoeauHuTe 06paTHO coeauHeHust 1 kabenn Tak, Kak OHMW
6binM MoAcoeAUHEHbI U3HAYamnbHO, Criedst 3a TeM, 4TOObl OHU
He conpukacamucb C MOABWXKHBIMA YacTsiMU UMM 4acTsiMu,
TeMnepaTypa KOTOPbIX MOXET 3HAUYUTENbHO  MOBLICUTLCS.
BakpenuTe Bce NPoBOAA CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBoHaYarbHbIi
BUA, cnefst 3a Tem, 4Tobbl COEAMHEHUS! MEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsbkeHust Bbinu Gbl JOMKHLIM 06pa3oM oTAeneHs! oT
COeAVHEHNIi BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HaMpshXeHWst.

[ina 3aKkpbITUsi METannoKOHCTPYKLUMM ycTaHoBUTEe oBpaTHO Bce
raviku v BUHTBI.
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P

MANUAL DE INSTRUGOES
ATENGAO:

ANTES DE UTILIZAR O ALIMENTADOR LER COM ATENGAO O
MANUAL DE INSTRUGOES.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA POR ARCO
Observar rigorosamente as normas relativas a seguranca
contidas no manual do gerador.

As protegdes e as partes moéveis do invélucro do
alimentador de fio devem estar na posicdo, antes de ligar o
aparelho de soldar na rede de alimentagao.

ATENGAO ! Qualquer intervengdo manual em partes
em movimento do alimentador de fio, por exemplo:
Substituicdo de rolos e/ou alimentador de fio;

Introdugéo do fio nos rolos;

Carregamento da bobina fio;

Limpeza dos rolos, das engrenagens e da area por baixo das
mesmas;

- Lubrificagcdo das engrenagens;

DEVE SER EFETUADO COM O APARELHO DE SOLDAR
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

ALIMENTADOR DE FIO

Este alimentador de fio deve ser conectado a um gerador de corrente
configurado apropriadamente para a gestdo da soldadura por arco
MIG-MAG short e spray arc.

Suas caracteristicas especificas, como a precisdo da regulagao da
velocidade do fio e a regularidade de deslocamento do conjunto de
arraste de fio com 4 rolos, fazem com que seja especificamente
apropriado para a soldadura MAG dos acos de carbono ou de baixa
liga com gas de proteg&o CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios
eléctrodo cheios ou com alma (tubulares). Sdo também apropriados
a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argénio + 1-2% de
oxigénio e do aluminio com gas Argénio, utilizando fios eléctrodo de
andlise adequada a pega a soldar.

Apropriado também para a brasagem MIG em chapas zincadas com
fios em liga de cobre (p. ex. cobre silicio ou cobre-aluminio) com gas
de protecgéo Argonio puro (99.9%).

3. DADOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do
alimentador de fio estdo resumidos na placa de caracteristicas com
o significado a seguir:
Fig. A
1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a
construcéo do alimentador de fio.
2- Simbolo da linha de alimentagao.
3- Grau de protegao do invélucro.
4- Desempenhos do circuito de soldadura:

- 1,: Corrente nominal de soldadura.

- X: Relagado de intermiténcia: indica o tempo durante o qual o
aparelho de soldar pode abastecer a corrente correspondente.
Exprime-se em %, na base de um ciclo de 10 min (p.ex. 60%
= 6 minutos de trabalho, 4 minutos paragem; e assim por
diante).

5- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U,: Tens&o alternada de alimentag&o do alimentador de fio.

- 1,: Corrente nominal na carga méaxima do alimentador de fio.
6- Numero de série para a identificagdo do alimentador de fio

(indispenséavel para assisténcia técnica, pedido de pegas

sobressalentes, busca da origem do produto).

7- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
indicado no capitulo 1 “Seguranga geral para a soldadura por

arco”.
Nota: O exemplo da placa reproduzido ¢ indicativo do significado
dos simbolos e dos valores; os valores exatos dos dados técnicos
do aparelho de soldar em seu poder devem ser encontrados
diretamente na placa do préprio aparelho de soldar.
Os dados principais relativos ao uso e aos desempenhos do
alimentador de fio estdo resumidos na tabela 1 (Tab.1).

OUTROS DADOS TECNICOS
- APARELHO DE SOLDAR: ver manual do gerador
- TOCHA: ver tabela 2 (TAB. 2)

O peso do alimentador de fio esta indicado na tabela 1 (Tab. 1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Dispositivos de controlo, regulacio e conexao (Fig. B)

5. INSTALAGAO

ATENGAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O APARELHO
DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO.

PREPARAGAO
Desembalar o alimentador de fio.

LIGAGAO A REDE
Para efetuar as ligagdes a rede eléctrica seguir rigorosamente as
indicagdes contidas no manual do gerador.

CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA (FIG. C)

ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES
LIGAGOES VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esta apoiado, o mais préximo possivel da junta em execugao.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Ligacao da tocha

Acople a tocha no conector especifico apertando manualmente a
fundo o anel de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento
do fio, desmontando o bico e o tubo de contato, para facilitar a sua
saida.

Ligue as tubagens da agua nos engates rapidos (apenas para
versdo R.A.).

LIGAGAO DO ALIMENTADOR DE FIO
- Efetue as ligagdes com o gerador de corrente:

MIG—do

- cabo de corrente de soldadura na tomada rapida (+).

- cabo de comando no conector apropriado de 14 polos.

Preste atengdo que os conectores estejam bem apertados a fim de

evitar sobreaquecimentos e perdas de eficiéncia.

Conecte o tubo de gés proveniente do alimentador de fio ao redutor

de pressao da garrafa e aperte com a abragadeira fornecida.

- Conecte as tubagens de agua provenientes do alimentador de fio
nos engates rapidos do conjunto de resfriamento (apenas para
versdo R.A.).

CONEXAO G.R.A. A REDE (somente para versio R.A.)

- Antes de efetuar qualquer ligagdo eléctrica, verifique que a
tensao e a frequéncia de rede, disponiveis no lugar da instalagéo,
correspondam aos dados da placa da unidade de resfriamento.

- A unidade de resfriamento deve ser ligada exclusivamente a um

sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Ligue a unidade de resfriamento o cabo fornecido (FIG. I), utilizando

o conector dedicado (fémea 5 polos). Ligue a extremidade livre do

cabo em uma ficha normalizada, (2P + T); o terminal especifico de
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terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha
de alimentagao.

Ficha e tomada devem possuir tensdo e corrente nominais
correspondentes aos dados técnicos.

GESTAO DO ALIMENTADOR DE FIO (FIG. D)

Para uso genérico do alimentador de fio é preciso efetuar a ligagéao
do cabo de comando de 14 polos respeitando o seguinte pinout:

- 24Vac 50/60Hz 10VA entre pin 1 e 2: entrada alimentagédo
eletrovalvula.

32Vac 50/60Hz 190VA entre pin 1 e 3: entrada alimentagédo motor.
- Aassociagao do 0Vac deve ser efetuada no pin 1.

Habilitagdo gerador no pin 4: saida comando gerador.

Quando for carregado o botdo tocha, o pin 4 é colocado no
potencial do pin 1. Quer dizer, com o motor ativo volta do
alimentador 24Vac entre pin 4 e 2.

Controlado apropriadamente este sinal avisa o gerador que deve
distribuir corrente.

Entrada potencial negativa da tensdo de saida do aparelho de
soldar no pin 5: permite a leitura da tenséo de saida no ecra da
Fig. B (6).

Potenciémetro da Fig. B (3) nos pin 6 (minimo), 7 (maximo) e 8
(cursor). O potenciémetro utilizado é de 10KQ 0.2W linear.
Entrada de reconhecimento alimentador: presenca do alimentador
de fio no pin 10. Este pin tem o mesmo potencial do pin 6. Quando
o cabo de comando no gerador é conectado os pin 10 e 6 sao
curto-circuitados.

Gerenciado apropriadamente este sinal avisa o gerador que foi
ligado o alimentador de fio.

Recomendagodes

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos
engates rapidos (se houver), para garantir um contato eléctrico
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 a utilizagao de estruturas metalicas que néo fazem parte da
peca em processamento, como substituigdo do cabo de retorno da
corrente de soldadura, isso pode ser perigoso para a seguranga e
dar resultados insatisfatérios para a soldadura.

CARREGAMENTO DA BOBINAFIO (FIG. E)

ATENGAO ! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE
CARREGAMENTO DO FIO, VERIFICAR QUE O APARELHO DE
SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ARRASTE DO FIO, O
REVESTIMENTO DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE
CONTATO DA TOCHA SEJAM CORRESPONDENTES AO
DIAMETRO E A NATUREZA DO FIO QUE SERA UTILIZADO E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES
DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USAR LUVAS DE PROTEGAO.

- Abrir a tampa do compartimento bobina.

Posicionar a bobina de fio no carretel; verificar que o pino de
arraste do carretel esteja alojado corretamente no furo previsto
(1a).

Liberar os/o contra-rolos/o de presséo e afasta-los/o dos/o rolos/o
inferiores/inferior (2a).

Verificar que os/o rolos/o de arraste sejam/seja apropriados/o ao
fio utilizado (2b).

Liberar a ponta do fio, cortar a extremidade deformada com
um corte firme e sem rebarba; rodar a bobina no sentido anti-
horario e enfiar a ponta do fio no alimentador de fio de entrada
empurrando-o 50-100mm no alimentador de fio da conex&o tocha
(2c).

Recolocar os/o contra-rolos/o regulando a sua press@o num valor
intermediario, verificar que o fio esteja posicionado corretamente
na cavidade do rolo inferior (3).

Frear ligeiramente o carretel atuando no parafuso de regulagédo
apropriado posicionado no centro do proprio carretel (1b).
Remover o bico e o tubo de contato (4a).

Introduzir a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentagao,
ligar o aparelho de soldar, carregar o botdo tocha ou botdo de
avango do fio no painel de comandos (se houver) e esperar que a

ponta do fio ao percorrer todo o revestimento do alimentador de fio
saia de 10-15 cm pela parte dianteira da tocha, soltar o botao.

ATENGAO ! Durante estas operagdes o fio esta sob
tensao eléctrica e é submetido a forca mecanica, portanto, pode
causar, se ndao forem adotadas as precaugdes apropriadas,
perigos de choque eléctrico, feridas e desencadear arcos
eléctricos:

Néo dirigir o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Nao aproximar a tocha na garrafa.

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

Verificar que o avango do fio esteja normal; calibrar a pressao
dos rolos e a travagem do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o fio ndo derrape na cavidade e que na paragem
do dispositivo de arraste ndo afrouxem as espirais de fio devido a
inércia excessiva da bobina.

- Cortar a 10-15 mm a extremidade do fio que sai pelo bico.

Fechar a tampa do compartimento motor.

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

OPERAGOES PRELIMINARES

- Abra e regule o fluxo de gas de protecdo mediante o redutor de
presséao.

- Ligue o aparelho de soldar e configure a tensdo/ corrente de
soldadura do gerador, atuando no potenciéometro da Fig. B (3).

SOLDADURA

Depois de preparada a maquina efetuando as operacdes indicadas
anteriormente, bastara colocar o borne de massa em contato com a
peca a soldar, manter a tocha numa distancia apropriada da pega e
carregar o bot&o tocha.

Para soldaduras complicadas é conveniente testar em pegas de
descarte, atuando simultaneamente nos manipulos de regulagéo de
forma a melhorar a propria soldadura. Se o arco funde em gotas
e tende a apagar devera ser aumentada a velocidade do fio ou
escolher um valor inferior de corrente. Se, por outro lado, o fio aponta
com violéncia na pega e causa projegdes de material devera ser
reduzida a velocidade do fio, ou escolher um valor maior de corrente.
Deve ser lembrado também que cada fio da melhores resultados com
uma determinada velocidade de avango. Portanto, para trabalhos
complexos e de longa duragdo, € conveniente testar também fios
com diametro diferente para escolher o mais apropriado.

Valores indicativos da corrente com os fios mais usados sdo
ilustrados na Tabela (Tab. 3).

SOLDADURA EM ALUMINIO

Para este tipo de soldadura é utilizado como gas protetor o
ARGONIO ou mistura ARGONIO — HELIO. O fio a utilizar deve
possuir as mesmas caracteristicas do material base. De qualquer
forma é sempre preferivel um fio mais ligado (por ex. aluminio/silicio)
e nunca um fio em puro aluminio.

A soldadura MIG do aluminio n&o apresenta dificuldades especificas
a nado ser a de conseguir arrastar bem o fio ao longo de toda a tocha,
pois, conforme é sabido, o aluminio tem poucas caracteristicas
mecanicas e as dificuldades de arraste serdo maiores quanto menor
for o @ do fio.

Este problema pode ser evitado efetuando as modificagdes abaixo:
1 - Substituir o revestimento da tocha com o modelo em teflon. Para
extrai-la basta afrouxar os prisioneiros na extremidade da tocha.
Usar tubos de contato para aluminio.

Substituir os rolos de arraste fio com tipo para aluminio.
Substituir o revestimento de aco do alimentador de fio de
entrada com o correspondente em teflon.

BN
[

SOLDADURA POR PONTOS (FIG. F)

Com equipamento com fio pode-se obter a unido de chapas

sobrepostas mediante pontos de soldadura realizados com adigdo

de material.

O equipamento é especificamente apropriado a finalidade pois é

equipado com temporizador regulavel, que possibilita escolher o

tempo de soldadura por ponto mais apropriado e, por conseguinte, a

realizagdo de pontos com caracteristicas iguais.

Para utilizar a maquina para soldar por pontos € preciso prepara-la

conforme a seguir:

- Substituir o bico da tocha com aquele de tipo especifico para
soldadura por pontos. Esse bico distingue-se pela forma cilindrica
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e por ter na parte terminal algumas saidas para o gas.

Regular a tenséo/corrente de saida num valor elevado (tensao 28-
40V correspondente a uma corrente entre 300-500 A).

Adequar a velocidade de avango do fio a tensdo/corrente de saida
configurada.

Regular o tempo de soldadura por pontos conforme a espessura
das chapas a juntar.

Para efetuar a soldadura por pontos apoia-se no plano o bico da
tocha na primeira chapa, carrega-se entdo o botdo da tocha para
o consenso a soldadura: o fio coloca em fusdo a primeira chapa,
a atravessa e penetra na segunda realizando assim uma cunha
fundida entre as duas chapas.

O botdo devera ser carregado até o temporizados interromper a
soldadura.

Com este procedimento podem ser realizadas soldaduras por pontos
também em condigdes nédo possiveis com aparelhos de soldar por
pontos tradicionais, pois podem ser juntadas chapas néo acessiveis
na parte de tras, como por ex. vazados.

Para além disso, € muito reduzido o trabalho do operador devido a
extrema ligeireza da tocha.

O limite de utilizagdo desse sistema é ligado a espessura da
primeira chapa, enquanto a segunda pode ser de espessura
consideravelmente elevada.

REBITAGEM (FIG. G)

E um processo que permite poder elevar chapas dobradas
ou deformadas sem precisar bater no lado do avesso. Isso é
indispensavel no caso de partes de carroceira ndo acessiveis pela
parte de tras.

A operacdo é efetuada conforme a seguir:

- Substituir o bico da tocha com aquele de tipo especifico para
rebitagem, que apresenta lateralmente o alojamento para o prego.
Regular a tenséo/corrente de saida num valor intermediario
(tensdo 20-30 V correspondente a uma corrente entre 120-320 A).
Regular a velocidade de avanco em fungéo da corrente e do @ do
fio utilizado, como se fosse efetuar uma operagéo de soldadura.
Regular o tempo de soldadura por ponto em aproximadamente 1 —
1.5 segundos.

Dessa forma serda efetuado um ponto de soldadura na
correspondéncia da cabega do prego realizando assim a unido do
mesmo com a chapa. Nessa altura é possivel, usando a ferramenta
apropriada, elevar a chapa dobrada.

PROCEDIMENTO DE RECUPERAGAO DA CHAPA (FIG. H)

Na carrogaria, depois de ter efetuado soldaduras ou marteladas

a chapa perde suas caracteristicas iniciais e para recoloca-la no

estado inicial, o operador usava o magarico oxi-acetilénico com o

qual aquecia a chapa até uma temperatura de aproximadamente

800°C, resfriando-a depois rapidamente com um pano humedecido

com agua.

Querendo substituir totalmente o magarico oxi-acetilénico, o

procedimento de recuperagéo é efetuado conforme a seguir:

- Remover o bico da tocha e engatas o porta eléctrodo apropriado e,
depois, o eléctrodo de carvao apertando o manipulo apropriado.

- Regular a tensao/corrente de saida num valor médio/baixo (tensdo
18-24V correspondente a uma corrente entre 80-200 A).

- Remover a presséo nos rolos de arraste mediante o desengate da
mola para evitar que o fio seja arrastado na tocha.

Se a parte a recuperar envolve apenas uma pequena area efetuar

a operagdo como uma soldadura por ponto, colocando em contato

a parte terminal do eléctrodo com a chapa durante um tempo

suficiente para aquecé-la e resfria-la depois rapidamente com um

pano humedecido com agua. Se, por outro lado, a parte a recuperar

é mais extensa deve-se fazer rotear o eléctrodo.

7. MANUTENGAO

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 OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto
causara a fusdo dos materiais isolantes colocando-a rapidamente
fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedacdo da tubulagéo e conexdes de
gas.

A cada substituicho da bobina de arame insuflar com ar
comprimido seco (max 5bars) 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 tragéo
do arame, remover periodicamente o pé metalico que se deposita
na area de tragdo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E
MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN
60974-4.

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 tensdo dentro da maquina

de solda podem causar choque elétrico grave provocado por

contato direto com partes sob tensao e/ou lesdes devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.

Periodicamente e sempre com freqliéncia em fungao da utilizagéo

e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda

e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e

retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;

providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia

ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagbes 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 fixagao.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a

maquina de solda aberta.

- Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagéo 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 abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre
si as ligagdes do primario em alta tensdo daqueles secundarios em
baixa tens&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento
da caldeiraria.
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ErXEIPIAIO XPHZHZ

NPOZOXH:

MPIN XPHZIMOMOIHZETE THN TPO®OAOZIA AIABAZITE
MNPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ.

1. FTENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAAHZH TOZ0Y
TnPROTE QUOTNPG TOUG KAVOVEG AOQPAAEING TTOU TTEPIEXOVTAI OTO
EYXEIPIBIO TNG YEVVATPIAG.

O1 TpooTaCieg Kal Ta KIVNTA péPNn Tou TrEPIBARUATOg
NG TPOWOodoUiag CUPHATOG TIPETTEI VA EiVal EYKATECTNHEVA
OTIG BE0EIG TOUG TIPIV CUVOECETE TN GUYKOAANTIKI) CUOKEUN OTO
SikTUO TPOYOBOUTiag.

MPOZOXH! OTroI03ATTOTE XEIPWVOKTIKF EVEPYEIO OF
KIVOUHEVQ PEPN TNG TPOPOSOTiag CUPHATOG, Yia TTapddelypa:
- AvTikatdoTaon KUuAivdpwv kai/fj 0dnyol cupparog,
- Elcaywyn ocUupparog oToug KUAivipoug,
- ®opTwon nviou oUppaATOG,
- KaBapiopog kuAivipwyv, ypavaliwv Kal TEPIOXNAG KATW aTrod

Toug idloug,

- Airavon ypavadiwv,
MPENEI NA EKTEAEITAI ME TH ZYFKOAAHTIKH ZYZKEYH
IBHITH KAl AMNOIYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAXL.

- ATrayopeUeTal va Xpnoigotrolgital n XeipoAaBfn cav péco
aviywong TNG CUYKOAANTIKNAG CUOKEUNG.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

TPO®OAOZIA LYPMATOX

AuTA n Tpo@odocia GUPUATOG TIPETTEI VO OUVOEBET O€ pIa YEVVATPIa
pelpatog  KatdAAnAa  dlapgopewpévn  yia T dlaxeipion TG
guykoAAnong t6gou MIG-MAG short kai spray arc.

Ta 1BI0iTEPA XAPOAKTNPIOTIKG TNG, OTWG akpiBeia otn puBuion
TaxUtnTag oUpHATog Kol OpaAdTNTa  TTPOWONG  TNG  Hovadag
Tpoodooiag cUppatog 4 KuAivdpwv, Tnv KabBioTouv IdlaiTepa
KaTGAANAN yia TN ouykdAAnon MAG Twv avBpakoxoAuBwv A
XaunAoU Babuol  kpapatotroinong e aépio  TrpocTaciag CO,
1 piypara Argon/CO, XpnolpoTolwvTag ouppara  NAEKTpodiou
yepdTa i Tapayepiopéva (OwAnvwtd). Mpooapuddetal £TTiong oTn
auykoAAnon MIG twv avoeidwTwy XaAuBwv pe aépio Apyov + 1-2%
ofuydvou Kal Tou oAoupiviou e aéplo Apydv, XPNOIPOTTOILVTAG
oUppaTta NAekTpodiou KATAAANANG cUVBEONG TTPOG TO PETAAAO TTOU
TIPETTEI VA GUYKOAANBEI.

KatdAAnAn  emiong kai  yia  eTepopurl  ouykoAAnon MIG  oe
yoABaviopéva eEAGoUATA PE OUPHOTA KPAUATOG XOAKOU (TT.X. XaAKOU-
TIUpITiOU 1) XaAKoU-aAoupIviou) e aépio TrpoaTaaiag kabapd Apyov
(99.9%).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 MINAKIAA TEXNIKQN AEAOMENQN
Ta kUpla dedopéva OXETIKG Tn XPAoN Kal TIG oTmodo0Elg TG
Tpo@odoaoiag cUPHATOG CuvowifovTal OTNV  TTIVOKIOA  TEXVIKWV
dedopévwy Pe TNV akdAoubn évvola:
Eik. A
1-  EYPQIMAIKOZX kavoviopdg ava@opdg yia TNV ac@aAeia Kai Tnv
KATAOKEUN TPopodoaiag cUpATOG.
2-  ZUpPolo ypapprg Tpopodoaiag.
3- BaBuog mpooTaaciog TePIBAUATOG.
4-  Amod60oEIg KUKAWHATOG OUYKOAANONG:

- 1,: OvopaoTikd pelpa ouyKOAANGNG.

- X: Zxéon diaAeimoucag Aeitoupyiag: Oeixvel To XpOvo KaTd Tov
OTT0i0 N CUYKOAANTIKA GUOKEUK UTTOPET VOl TTOPEXEI TO QVTIOTIXO
pevpa.

Ek@pdletal oe %, Baoel evog kikAou 10 min (11.X. 60% = 6
AeTIT@ epyaoiag, 4 AeTrTé TTavong, K.0.K.).
5-  XapoKTnpIoTIKG Sedopéva YPauPNG TPO®odoaoiag:

- U,: EvaAaoo6uevn 1don 1po@odociag 0UppaTog.

- 1,: OvopaoTikd pelua oTo péyioTo QopTio TG TPopodoaiag
oUpUaTOG.

6- ApIBUOG pNTPWOU YIa TNV avayvwpion Tng Tpo@odoaoiag
oUppaTog (QTTaPAITNTOG Yia TEXVIKA UTTOOTAPIEN, avaditnon
avTaAAaKTIKWY, avadrtnan BAGBNG TTPoidvTog).

7- Z0uBoAa ava@epdueva Of KAVOVEG OOQAAEiag n évvoia Twv
oTToiWV ava@épeTal oTto Kepdhaio 1 “Teviki aoedAeia yia T
ouykOAAnon Té¢ou”.

Znueiwon: To TTapddelypa Tvakidag eival eVOEIKTIKO TwV TUPBOAwY

Kal Twv wneiwv. O1 akpIBeig TIHEG TWV TEXVIKWV OEDOPEVWV TNG

OUYKOAANTIKAG OUOKEUNG TTOU €ival OTNV KATOX OOG TIPETTEl va

egayovTal kateuBeiav aTmd TNV TvVaKida TnG idlag TNg GUOKEUNG.

Ta kUpla Oedopéva OXETIKGA WE TN XPAON Kal TIG OTTOdO0EIG TNG

Tpogodoaiag oUpparog ouvowilovtal atov Trivaka 1 (Mv.1).

ANANA TEXNIKA AEAOMENA
- ZYFTKOAAHTIKH ZYZKEYH: BAérmre eyxeipidio yevviTpiag
- AAMNA: BAémre mivaka 2 (Miv. 2)

To Bdpog TNG TPOPOoS0Tiag CUPUATOG AVAYPAPETAI OTOV TTVAKA
1 (Miv. 1).

4. MEPIFPA®H THZ LYTKOAAHTIKHZ ZYZKEYHZ
ZuoTApata eAéyxou, pUBHIoNG Kal oUvdeong (Eik. B)

5. ETKATAZITAZH

MPOZOXH! EKTEAEXTE OAEX TIZ ENEPFEIEX
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ ME
TH ZYFKOAAHTIKH XYZIKEYH AMOAYTQZX Z2BHITH KAl
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZL.

Ol HAEKTPIKEZ ZXZYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMO TMENEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TNV TPOPodOoTia oUPHATOG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO
MNa va exTeAéoete TIG OUVOEOElG OTO NAEKTPIKG OIKTUO TNPHOTE
auoTnpd TIG EVOEIGEIG TTOU TTEPIEXOVTAI OTO EYXEIPIDIO TG YEVVATPIAG.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ (EIK. C)

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYGEX
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI H ZYTKOAAHTIKH ZYZKEYH
EINAI ZBHZITH KAl AMNOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAZ.

Z0vdeon kaAwdiou MICTPOPNAG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG
Mpétel va ouvdeBei 010 UAIKO UTTO KATEPYOTia 1) OTO PETAAAIKO TTAYKO
GTTOU QUTO OKOUNTTAEI, GOV TO SUVATOV TTIO KOVTG OTn oUVOEDN UTTO
eKTEANEON.

AuTS TO KOAWSIO TTIPETTEI VO OUVOEDET OTOV OKPOBEKTN PE TUHBOAO ().

Zovdeon Adutrag

- Eykataotiote Tn Adumra atov €18IKS TNG oUVOEoUO o@aAifovTag
XEIPWVAKTIKE PEXPI TO TEPHA TO DAKTUAIO OTEPEWONG. MpogToIpdoTe
TNV yIa TNV TTPWTN @OPTWAN OUPHATOG, GTTOCUVAPHOAOYWVTAG TO
OTOIO KOl TO GWANVAKI ETTAPNAG VIO va JIEUKOAUVETE TNV £§080.
ZUVOEOTE TIG CWANVWOEIG VEPOU OTOUG TAXUGUVOETHOUG (HOVO YIa
exdoxn R.A.).

ZYNAEZH TPO®OAOZIAZ ZYPMATOZ
- ExTeAéoTE TIG OUVOEDEIG E TN YEVVATPIA PEUHATOG:

MIc—do

- KaAwdio peUpaTtog ouykdAAnong otnv Taxutpida (+),

- KaAwdIo eAéyxou aTov €18IKG oUVOETHO 14 TTOAWV.
- MNpooégte o1 oUvdeopol va eival KaAd o@aANiouévol WOTE va
aTToPeUyOVTal UTTEPOEPHAVOEIG KOl OTTWAEIEG ATTOSOTIKOTNTAG.
2UVOEOTE TO CWARVA GEPIOU TTOU TTPOEPXKETAI OTTO TNV TPOPOBOTia
oUPHATOG OTO HEIWTAPA TTEONG TNG PIAANG KAl OQAAIOTE pE TNV
TTpounBeudpevn Awpida.
JUVOEOTE TIG OWANVWOEIG vEPOU TIOU TIPOEPXOVTAl aATTO TNV
TPOPodOTia GUPPATOG GTOUG TAXUCUVOECHOUG TNG Hovadag yigng
(Hovo yia ekdoxr R.A.).
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ZYNAEZH G.R.A. ZTO AIKTYO (pévo yia ekdoxn R.A.)

- Mpiv exTeAéoeTe omoINdATIOTE NAEKTPIKN OUVOEDT, Befaiwbeite
4TI n Téon kal n ouxvoTnta dikTUou, TTou diaBéTovTal oTov TOTTO
£YKATAOTAONG, QAVTIOTOIXOUV OTA OTOIXEI TNG TEXVIKAG TTIVaKidag
NG povadag Yugng.

H povéda wogng mpétrel va ouvdeBei aTTOKAEIOTIKG Ot oUOTNUA
TPOYODOTIAG PE YEIWHEVO OUDETEPO AYWYO.

JuvdéoTe O0Tn povdada Wugng To TrpopnBeudpevo kaAwdio (EIK.
1), XxpnolgoTToIWVTag Tov €I0IKO OUVOETHO (BnAukd 5 TTOAwV).
ZuvdéoTe TNV €AeUBEPN AKpn TOu KAAWDIOU O€ KAVOVIKOTIOINPEVO
Buopa (2P + T). To eidikd TeppaTikd yeiwang TPETel va ouvdeDei
aTOV aywyo Yeiwang (KiTpIvo-Trpdoivo) TG ypaupng Tpo@odoaciag.
BUopa kai Tpida TTPETTEl va £X0UV OVOPOOTIKO PEUNA Kal TAGT TToU
Va avTIOTOIXOUV OTa TEXVIKG OedopEva.

AIAXEIPIZH THE TPO®OAOZIAL LYPMATOZ (EIK. D)

MNa yeviki xprion Tng Tpogodooiag cUppaTog eival avaykaio va
eKTEAEOETE TN OUVOEOT TOU KaAwdiou eAéyxou 14 TTOAWY TNPWVTAG
TNV akéAoubn didragn:

- 24Vac 50/60Hz 10VA petagu pin 1 kai 2: €i0od0g Tpopodooiag
nAekTpoBaABidag.

32Vac 50/60Hz 190VA petagu pin 1 kai 3: €icodog Tpopodoaiag
KivnTApa.

H evotroinon duvapikol Tou OVac Trpétrel va yivel oTo pin 1.
Evepyotroinon yevviTpiag oTo pin 4: £€6000¢ eAEyXou YEVVATPIAG.
‘Otav médetal To TTARKTPO AGUTTAG, TO pin 4 0dnyeital 610 duVapIKd
Tou pin 1. Me dMa Adyla pE evepyd KivnTApa ETTIOTPEPEI ATTO
Tpopodoaia cUppaTtog 24Vac petagu pin 4 kai 2.

KatdAAnAa Slaxeipiopévo autd To Orjpa EIS0TTOIET T YEVVATPIA OTI
TIPETTEI VA TTAPEXEl pEUA.

Eioodog apvnrikoUu duvapikoU Tng Téong €§600U TG OUCKEUNG
OUYKOAANONG OTO pin 5: EMTPETTEI TNV AVAYVWON TNG TAong ££6d0u
oTnv 08évn g Eik. B (6).

- Mortevoidpetpo Eik. B (3) ota pin 6 (gAdxioTo), 7 (uéyioTo) Kai 8
(képaopag). To XpNOIMOTIOIOUHEVO TTOTEVOIOUETPO gival 10KQ 0.2W
YPOMHIKOG.

Eioodog avayvwpiong Tpogodociag oUPHATOG:  TTapoUsia
Tpoodoaiag oUppaTtog o€ pin 10. Auto TO pin £x€l TO 010 dUVANIKO
Tou pin 6. Otav ouvdéeTal To KAAWSIO EAEYXOU OTN YEVVATPIA Ta pin
10 kai 6 BpayuKkukAwvovTal.

KartdAAnAa Siaxeipiopévo autd To orjpa EI00TTOIET T YEVVATPIA OTI
ouvdEBNKE N TPOPOdOCia CUPHATOG.

Mposidomoinoeig

- MepioTpéWTe PEXPI TO TEPHA TOUG OCUVOEOHOUG TWwV KOAWSIWV

guyKOAANONG OTIG TaXUTTPIZEG (av UTTAPXOUV), WOTE VA gyyudTal

n TEAEIO NAEKTPIKNA €TTAQN. Z€ avTiBeTn TTepiTITwaon Ba Tapdyovral

uTTEPBEPPAVOEIG TV iBIwV CUVOETHWY e ETTAKOAOUBN ypriyopn

PBopa TOUG Kal ATTWAEI ATTOTEAEOHATIKOTNTAG.

Xpnoiyotrolgite KaAwdia guyKOAANGNG 600 T dUVATOV HIKPOTEPOU

MAKOUG.

- AToQeUyeTE VO XPNOIPOTIOIEITE PETOANIKEG KOATAOKEUEG  TTOU
dev avAkouv O0TO UANIKG UTTé KaTepyaaoia, o€ QVTIKATAOTAGH TOu
KaAwdiou ETMOTPOPAG TOU PEUPATOG OUYKOAANONG. AUTO UTTOPET
va gival TIKIVOUVO yia TNV ao@AAgia Kal va SWOEl avIKAVOTIOINTIKA
atmroTeAéopaTa OTN GUYKOAANDN.

®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOX (EIK. E)

MPOZOXH! MPIN ZEKINHIETE TIZ ENEPTEIZ
®OPTQXIHX YPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYTKOAAHTIKH
ZYZKEYH EINAI IBHITH KAl AMOZYNAEAEMENH AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPOI, TO =MIPAA OAHIO% LYPMTOZ

KAl TO ZOQAHNAKI EMA®HZ THX AAMMAZ ANTIZTOIXOYN

ZTH AIAMETPO KAI XTO EIAOZ ZYPMATOZ MOY ©EAETE NA

XPHZIMOMOIHZETE KAl OTI EINAI $QYXTA ETKATEZTHMENA.

KATA TIZ ®AZEIZ EIZATQMHE LYPMATOZ MHN ®OPATE FANTIA

MPOXZTAZIAL.

- AvoiTe TO TTOPTAKI TNG UTTOSOXAG AVEUNG.

- TomoBeTrOTE TO TINVio oUpPATOG OTNV avépn. BeBaiwBeite 611 0
agoviokog oupaipaTog TNG avéung eival OwoTd EYKATEOTNUEVOG
oTnv €1dIKA ot (1a).

- AtreAeuBepwoTe  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOpO/oug  Trieong  Kai
QTTOPAKPUVETE TOV/TOUG aTTé TOV/TOUG KATW KUAIVEpo/oug (2a).

- EANéygre om o/oi kUAivEpog/ol €Agng eival KatdAAnAog/ol yia To
XpnoigotroloUpevo auppa (2b).

ATmreAeuBepwoTe TNV KEPAA Tou OUPPATOG, QPAIPESTE TNV
TIOPOAHOPPWHEVN GKPN HE OPIOTIKG KOWIHO XwPiG TTPOEEOXEG.
MepIoTPEWTE TO TINVIO TTPOG OPICTEPA Kal BAATE TNV KEQAAR TOU
oUpPaTOG OTOV 08NYd €1I06D0U OTIPWYVOVTAEG TNV yia 50-100mm
aTov 0dnyd oUpPATOG Tou CUVSECHOU AduTTag (2¢).
=avaToTIoBETAOTE  TOV/TOUG  avTIKUAIVEpOo/oug  puBpifovrag Tnv
Trieong Toug o€ evdIdueon TIPR, eAéyxovtag Ot To oUppa Eival
OWOTA TOTTOBETNHEVO OTNV KOIAGTNTA TOU KATW KUAivdpou (3).

- OpevapeTe eAAPPWG TNV QVEPN EVEPYWVTAG OTnV €10IKA Bida
PUBUIoNG TOTTOBETNUEVN OTO KEVTPO TNG idlag avéung (1b).
AQaIPECTE TO OTOUIO KAl TO TWANVAKI ETTAPRG (4a).

ToTTOBETAOTE TO PEUPATOAATITN TNG OUYKOAANTIKAG OUCKEUAG OTNV
TIpida TPoPodOaTiag, avayTe Tn CUYKOAANTIKA OUCKEUR, TTIEOTE TO
TIAAKTPO AGUTTAG 1 TTARKTPO TTPOXWPHATOG GUPUATOG OTOV TTIVAKA
€AEyXOU (Qv UTTEPXE!) Kal TTEPIPEVETE WOTE N KEPAAR TOU CUPHATOG
Siaviovtag 6ho 10 ompdA Byel katd 10-15 cm amd 10 PTTOOTIVO
HEPOG TNG AGUTTOG, OTTEAEUBEPWOTE TO TTARKTPO.

MPOZOXH! Katd outég TIG EVEPYEIEG TO OUpHA
BpiokeTal UTTG NAEKTPIKA TAON KAl UTTOKEITAI OE UNXAVIKHA
Suvapn. Miropsei yia autd va TTpokaAéoel, av dev uloBeToUvTal
KaTdAANAeg Tpo@uUAGEEIg, Kivduvo nAKTpoTTANgiag, TPAUPATWY 1
va dnuioupynoel NAEKTPIKG TOEa:

Mnv kaTeuBUveTe TO Gvolypa TG AGUTTAG TTPOG PEPN TOU GWHATOG.
Mnv Anoiadete oTn QIGAN TN AduTTa.

EykaraotioTe {avd otn Adputa 10 owAnvaki ETTa@Rg Kal To oTOHIo
(4b).

EAéyETe OTI TO TIPOXWPNHO Tou oUPHATOG €ival opahd. PuBpioTe
TNV TTEON TWV KUAIVOPWY KaI TO PPEVAPIOUA TNG AVEUNG O€ 600 TO
duvaTtdv XapnAoTePEG TINEG EAEyXovTag OTI TO GUpUa dev YAIOTPAE!
oTnV KOIAGTNTA Kal OTI TN aTdon €AgNG Sev XaAAPWVOUV 01 OTTEIPEG
aUppaTOG AGYWw UTTEPBOAIKAG adPAVEIag TOU Trnviou.

MepikOYTE TNV GKPN Tou oUPPATOG TToU Byaivel aTmd TO OTOMIO OF
10-15 mm.

KAeioTe To TTOpTdIKI TNG UTTOBOXAG KIvnTAPa.

6. ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAL

MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

- AVO0IgTe Kal KAEIOTE TN POI| aEPiOU TTPOCTACTIOG PETW TOU HEIWTHPA
Trieong.

- Avayrte TN ouokeur) ouykKOAANonG kai TTpoadiopioTe Tdon/pelpa
OuyKOAANONG TNG YEVVATPIAG, EVEPYWVTAG OTO TTOTEVOIOHUETPO TNG
Eik. B (3).

ZYFKOAAHZH

A@oU SIoPoPPWOATE TN PNXAVH EKTEAWVTAG TIG TIAPATIAVW EVEPYEIEG,
apKei va BEOETE TOV AKPODEKTN OWHOTOG OE ETTAPH PE TO PETAANO
TIPOG OUYKOAANGN, SIaTNPWVTAG TN AGuUTIa o€ KATGAANAN atTéoTaon
atré 1o PETAANO, Kal VO TTIECETE TO TTAAKTPO AGUTTOG.

Ma SUOKOAGTEPEG OCUYKOAAOEIG CUPQPEPEI VA KAVETE TTPWTA DOKIPEG
O€ OTTOKOUPATA UAIKOU, EVEPYWVTOG TAUTOXPOVA OTOUG OIOKOTITEG
pUBpIoNG WaoTe va BeATIOVETAl N OUYKOAANON. Av To TOEO AEIWvel
o€ oTayoveg Kal Teivel va offioel Ba Tpétrel va augnBei n TaxdTnTa
Tou OUPUOTOG | va €MAEXTEl pIa XaunNASTEPN TIUA pevpatog. Av,
SIapopeTIKd, To cUppa OTTPpWYXVEl Blaia TTavw oTo PETAAAO WekddovTag
UAIKO Ba TTpETTel va eAaTTWBET N TaxUTNTA TOU CUPHATOG 1} VO ETTIAEXTEI
uypnAdTEPN TIPY PEUPATOG.

Mpémer va BupdoacTte emiong 611 kABe oUppa divel KaAUTEPA
amoteAéopata og pia kabopiopévn TaxuTnTa TTpoxwprnuatog. Ma
auTo, yia £pya eyaAuTepng SUOKOAIOG Kal SIAPKEIAG, CUHPEPE! TTAVTA
va SokIpaeTe oUpPaTa SIAPOPETIKAG SIAPETPOU WOTE va ETTIAECETE TO
KOTAAANASTEPO.

EvOeIkTIKEG TINEG PEUPATOG PE OUVAON CcUPPATA ATTEIKOVI(OVTal OTOV
mivaka (Mv. 3).

ZYFKOAAHZIH AAOYMINOY

lMa auTo T0 €id0g TUYKOAANTGNG XPNOILOTIOIEITAl Cav aéPIo TTPOOTATIOG
APTON f piypa APTON - HAIO. To oUppa Tou 8a XpnaipoTtroinBei Ba
TIPETTEl va £XEI TA idIa XapaKTNPIOTIKE Tou BacikoU UAIKoU. Ze KAGBe
TEPITITWON, TIPOTINATAI TTAVTWG éva oUppa uywnAdTepou PBabuol
KpapaToTroinong (Tr.X. OAOUMIVIOU/TTUPITIOU) Kal TTOTE éva oUpUA
KaBapou ahoupiviou.

H ouyk6Anon MIG Ttou ahoupiviou &ev Trapoudiddel ISIaiTEPES
OUOKOAIEG €KTOG €KEIVNG TNG KAAAG TTPOwaNg Tou CoUPUATOG KaTd
TO WAKOG TNG AdpTrag, d1Tl, OTTwG gival yvwaoTd, To aAoupivio €Xel

-27 -



XOUNAEG UNXAVIKEG 1IB1OTNTEG Kal TO aUPaIpo Ba gival o dUoKoAo 600

HikpdTEPN Ba gival n @ Tou GUPPATOG.

Ze auté 10 TPOBANUa pTopei va doBei AUon pe TIG akOAouBeg

TPOTIOTIOINTEIG:

1 - AvTikataoTAoTe To OmPAEA TNG AGUTIAG HE TO HOVTéAO OTTO
TEPAOV. [0 VO TO OPAIPETETE APKET VO XAAAPWOETE TOUG KOKKOUG
OUYKPATNONG OTNV GKPN TNG AGUTTOG.

2 - XpnolpoTrolgite cwANVapAakia eTTagng yia ahoupivio.

3 - AVTIKOTAOTAOTE TOUG PIKPOUG KUAIVOPOUG TTpOwang oUpPATOG HE
€id0g yia ahoupivio.

4 - AvrikataoTAOTE TO OTPAA amd XaAuBa Tou odnyou €l06Gd0u

OUPPATOG PE TO QVTIOTOIXO ATTO TEPAOV.

ZHMEIAKH ZYTKOAAHZH (EIK. F)

Me gykatdoTaon oUpPaTog PTTopEi va eTITEUXOET N évwon eTTAAANAwY

eAAOPATWY PEOW ONPEiIWY OUYKOAANONG pe TTPooBrikn UAIKOU.

H eykardoTaon eival 18iaitepa kKatdAAnAn yia 1o oKoTo autd SIoTI

dIaBETel PUBUIZOPEVO  XPOVOBIAKOTITN, TTOU KaBIoTE duvarr Tnv

emAoyy Tou KaTOAANAGTEPOU XPOVOU TTOVTOPIOPATOG Kal, KOTE

OUVETTEIQ, TNV EKTEAEON ONPEIWY GUYKOAANGNG HE iBIa XOPAKTNPIOTIKA.

Mo va XPNOIYOTIOINCETE TN UNXavr TTOVTIAPIoPATOg TIPETTEl va TNV

TIPOETOINAOETE e TOV aKOAoUBO TPOTIO:

- AVTIKATQOTAOTE TO OTOHIO TNG AGUTTOG pE ekeivo €18IKOU TUTTOU yia

TIOVTAPIoUA. To OTOHIO auTO EEXWPICE! YIa TO KUAIVEPIKS axApa Kal

ylaTi el 01O TEPPATIKG pEPOG DIEEODOUG yIa TO AépPIO.

Pubuiote 1don/pedpa €€6dou o€ uwnA TiuAR (Tdon 28-40V

avTioTolxn o€ pelpa petagu 300-500 A).

MpooapudaTe TNV TaXUTNTA TTPOXWPHAHATOG OoUpUaTog ot Tdon/

PeUPA £E680U TTOU TTPOKABOPIOTNKE.

- PuBpiote 10 Xpovo TTOVTAPIOUATOG avaAoya HE TO TIAXOG TwV
EAAOPATWY TTOU TTPETTEN VO EVWOOUV.

Mo va eKTEAETETE TO TTOVTAPIOUA OKOUUTIGTE TO OTOMIO TNG AGUTIAG

aTnV €MQAVEI TOU TTPWTOU EAAOHATOG, TTIECETE TO TTAAKTPO TNG

AGpTraG yvia va §eKIvAOEl N OUYKOAANON: TO OUPHO QEPvEl OF

TAEN To TpwTo éAacpa, To diamepva kal SeiodUel aTo deUTEPO

TIPAYHATOTIOIVVTAG €TOI HIa Tnypévn o@riva avapeoa oTa duo

eAdopara.

To TTARKTPO Ba TTPETTEI VA PEIVEL TIIEGPEVO PEXPI O XPOVODIOKOTITNG Va

SIakOWEl TN CUYKOAANON.

Me auTtrj T dladikacia TTPAYPATOTIOIOUVTAI TTOVTAPITHATA OKOHa KAl

o€ ouvlrikeg dtrou Ba fTav adlvato pe ouviBelg TTOVTEG, eQOTOV

HuTTOpOUV va evwBoUv eAdopata TTou dev eival TTPOCEYYIOINA OTO

Tow PEPOG, OTTWG KATAOKEUEG KUTIOEIDOUG HOPPIG.

Eivai eTriong katd oAU peiwpévn n epyacia Tou xeipioTh dedopévng

NG eEAa@PUTNTAG TNG AGUTTOG.

To éplo Xpriong autoU TOU CUCTAUATOG £XEI VO KAVEI JE TO TTAXOG

TOU TTIPWTOU €AGOPATOG, EVW) TO DEUTEPO WPTTOPEI va Eival OnUavTIKG

uynAdTepO.

HAQZH (EIK. G)

Eivalr pia diadikaoia TTou €MTPETTEI VA ONKWVOVTAl KUPTWHEVA N

TIapapopewpéva  eAGopaTa XwPig OQUPNAGTNON OTNV  avTiBeTn

TIAEUPA. AUTO €ival aTTapaithTo OE TIEPITITWON PEPOUG OPAGWHATOG

Hn TTPOCEYYICIHO OTO TToW PEPOG.

H evépyeia auTh ekTeAeiTal wg €§AG:

- AVTIKATOQOTAOTE TO OTOMIO TNG AAGUTIAG pE Tov €IBIKO TUTTO yid

nAwon, TTou Trapouciadel aTo TIAGT TNV uTTodoXN YO TO KapP®i.

PuBpioTe Tdon/pelpa e§6dou o€ evdiduean Tipr (Téon 20-30 V TTou

avTIOTOIXEl O€ peUpa peTagy 120-320 A).

PuBpiote TNV TOXUTNTO TTPOXWPNAMATOG Of€ OUVAPTNON ME TO

PEUNA Kal TN @ XPNOIMOTIOIOUHEVOU GUPHATOG, 0av Vo TIPETTEl VO

EKTEAEOETE IO EVEPYEID TUYKOAANGNG.

- PuBpiote 10 Xpovo Tovrapiopatog oe 1 - 1.5 deutepdAeTiTal
TIEPITTOU.

Me Tov TpoTTO AUTO Ba eKTEAEDTET éva onpeio ouykAOAANONG oTo oNpEio

NG KEPOAG TOU KOP@PIOU TTPAYUATOTIOIVTAG E€TO1 T oUVOEDn TOU

idlou pe 1o éAacua. Twpa Ba eival duvatév, XPNOIPOTIOIWVTAG TO

€101KO epyaAeio, va onkwOei To KUpTwPévo EAaoua.

AIAAIKAZIA EMANA®OPAZ EAAZMATOZ (EIK. H)

2Tov  Topéa  TWV OPOEWHATWY HETE aTmd  OUYKOAAACEIS N
o@upnAaTACEIG, TO €AaOHA XAVEl TO OPXIKG XOPOKTNPIOTIKA TOU
Kal, yio va TO €TavaQépel OTNV OPXIKA KATAOTaon, O XEIPIOTAG
XPNoIYoTToloUoe PAGYag 0§UyOvou-aceTUAIVNG e TNV OTToia BEpPaive
T0 éAaopa QépvovTag To o€ Beppokpacia 800°C kal 0T OUVEXEID TO
gavakpUwve ypriyopa e BpeyHévo Travi.

Av BéAete va avTikoTaOTAOETE TAPWG TN QAOYa ofuyovou-
aoeTUuAivng, n dladikaoia aTToKATAoTAONG EKTEAEITAl WG EENG:

AgaipéoTe TO OTOMIO TNG AGUTTAG KAl EYKOTOOTACTE TnV €IBIKA

Bdon nAekTpodiou Kal OTn CUVEXEIQ TO NAEKTPODIO aTd AvOpaka

aalifovtag Tnv €I8IKN XeIPOAABH.

PuBpioTe Tdion/pedpa £§680u o€ Tipr péon/xapnAn (tdon 18-24V

QAVTIOTOIXOUMEVN O€ peUpa peTagy 80-200 A).

- AgaipéaTe TTiEon OTOUG KUAIVOpOUG TTpowong &eyatdwvovtag To
EAATAPIO WOTE TO GUPUA va PNV O€pVeTal oTn AGuTTa.

Av n Katepyaoia evOIO@EPEl HOVO pIa PIKPK TTEPIOXT), EKTEAEDTE TV

EVEPYEIQ OTTWG EVO TTOVTAPIONA, QPEPVOVTAG OE ETTAPH) TO TEPHATIKO

TUAPG TOUu NAekTpodiou pe TO €Aacpa yia XpOvo ETTAPKH WOTE va

BeppavBei kal va Kpuwaoel UOTEPA yPryopa HE Travi Bpeyuévo pe

vepd. Av BIOQOPETIKA TO TUANA UAIKOU TTOU TTPETTEI VO ATTOKOTAOTABE!

€ival o EKTETAPEVO, TO NAEKTPODIO Ba TTPETTE VO TTEPICTPEPETAI.

7. ZYNTHPHZH

NPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYFKOAAHTHZ EINAI
IBHITOX KAl AMNOZYNAEAEMNEOXZ AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPFEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZIHZ MMOPOYN NA
EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.

Adpma

Mnv akoupTraTe TN AGTTa Kol To KaAWwdIo TNG o€ BepUd KoppdaTIa.
AuTé Ba pTTopoUoE VA TIPOKAAEDEI TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UAIKWV
B€TovVTag Ypriyopa Tn OUOKEUN EKTOG AEITOpUYiag.

EAéyxeTE TTEPIOBIKA TO KPATNHA TNG CWAAVWONG KAl TWV CUVOECEWV
agpiou.

Y& K&Be avTIKATGoTaon TOU TIViou OUPHOTOG QUORETE  ME
&npo Temmeopévo aépa (max Sbar) oto oTpdA kal eAéyETE TV
akepaIdTNTA TOU.

EAéyXETe, TOUAGYIOTOV pia Qopd TV nNuéPQ, TN 9BopE Kal TO OwoTd
HOVTAPIOHA TwV TEPHATIKWY TUNPATWY TNG AGUTIAG: akpo@ualo,
OWANVOPAKI ETTAPRG, dIavopéa agpiou.

Tpo@od6Tn cupparog

- EAéyxete auxvd n @Bopda Twv KUAIVEpWV Tpo®odoaiag, aaipeiTe
TIEPIODIKA TN PETAAAIKF) OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTNV TTEPIOXT
£AgNG (KUAIvVEpoOI Kal OTTIPAA €10630U Kal EE6d0U).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHIHZ TMPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMo nPozQnIKo
MENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XZTON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MNPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKELZ TOY
ZYFKOAAHTH KAl ENMEMBETE :TO EZIQTEPIKO THE,
BEBAIQOEITE OTI O ZYIFKOAAHTHZ EINAI IBHITOZ KAI
AMNOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol €Aeyxol pe NAEKTPIK TAON OTO ECWTEPIKO TOU
OUYKOAANTA PTopoUv va TrpokaAéoouv goBapn nAekTpotAngia
aTro GUECT) ETTOQPN PE PPN UTTO TAoN K/ TpaUPaTa OQEIAOpEVA
o€ GUEDT) ETTAQN HE Opyava O Kivnon.

Mepiodikd Kal OTTOOBATIOTE PE auXVATNTA, avaAoya PE TN XPrion Kal
TNV TTOCOTNTA OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUCTE TO ECWTEPIKO
TOU GUYKOAANTA Kal a@aIp€0TE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO
UETOOXNMATIOTH, avTioTaon Kai avopbwTr pe ¢npd TTETTIETUEVO
aépa. (UExp! 10bar).

- Mn kaTeuBUVETE TOV TIETTIEOPEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapioTe Teg Pe pia TTOAU atraAf BoupToa r) KatGAANAa SIGAUTIKA.
Me v eukaipia €AEYXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEOEIG Eival
o@aliopéveg Kal Ta KapTTAapiopata dev TTapouaiddouv BAGRES oTn
pévwon.

210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV {AVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
OUYKOAANTH o@aAifovTag péxpl To Téppa TIG BideG OTEPEWONG.
Amropelyete aTMOAUTWG VO EKTEAEITE €VEPYEIEG OUYKOAANONG HE
QavoIXTé GUYKOAANTH.

A@oU ekTEAéOQTE TN OUVTAPNON 1 TNV ETTIOKEUN, OTTOKATAOTAOTE
TIG OUVOEDEIG Kal Ta KOMTTAGpiopaTa OTTwg ATAV OTNV OpXn
TIPOTEXOVTAG WOTE AUTA va Pnv €pBouv Ot €T PE PEPN TTOU
KIvoUvTal fj TToU PTTOPOUV VO QTEOOUV Of UWNAEG BEPUOKPATIEG.
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AéoTte pe TG Awpideg OAOUG TOug aywyoug OTTwG OTNV apXIKr
diatagn Tpooéxovtag va diatnpnBolv atmoAUTwG HOVWHEVES Ol
OUVOEDEIG TTIPWTEVOVTOG OE UWNARA TAon atrod TiG SEUTEPEUOVTEG OF
XOUNAn Téon.

XpnoigotroinoTe OAeg TIG auBevTikég podéAeg kai Bideg yia va
EaVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.

NL

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET:
LEES VOORDAT U DE DRAADTOEVOER GAAT GEBRUIKEN
GOED DE HANDLEIDING DOOR.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR BOOGLASSEN
Neem de veiligheidsnormen die in de handleiding van de
generator staan strikt in acht.

De beveiligingen en de bewegende onderdelen van
het omhulsel van de draadtoevoer moeten op hun plaats zitten
voordat het lasapparaat op het voedingsnet wordt aangesloten.

OPGELET! leder handmatig ingrijpen aan bewegende
onderdelen van de draadaanvoer, zoals:
- Rollen en/of draadgeleider vervangen;
- Draad aanbrengen in de rollen;
- Draadspoel laden;
- De rollen, de tandwielen

schoonmaken;

- De tandwielen smeren;
MOET WORDEN UITGEVOERD MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

en het gebied daaronder

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat
aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
DRAADAANVOER

Deze draadaanvoer moet worden aangesloten op een
stroomgenerator die speciaal is geconfigureerd voor booglassen
MIG-MAG short en spray arc.

De specifieke kenmerken, zoals de precisie van de snelheidsinstelling
van de draad en de gelijkmatigheid van de trekbeweging van de
lasmofgroep met 4 rollen, maken het apparaat bijzonder geschikt
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 met Argon-gas, met draadelektroden die geschikt zijn voor
het te lassen werkstuk.

Ook kan het worden gebruikt voor MIG-solderen van verzinkte
platen met draden van koperlegering (bijv. koper-silicium of koper-
aluminium) met puur Argon-beschermgas (99.9%).

3. TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 GEGEVENSPLAATJE
De belangrijkste gegevens voor het gebruik en de prestaties van
de draadaanvoer staan vermeld op het gegevensplaatje, met de
volgende betekenis:
Fig. A
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de constructie
van de draadaanvoer.
2- Symbool van de voedingsleiding.
3- Beschermingsgraad van het omhulsel.
4- Prestaties van het lascircuit:
- 1, Nominale lasstroom.
- X: Inschakelduur: geeft de tijd aan dat het lasapparaat de
bijpbehorende stroom kan afgeven.
Dit wordt uitgedrukt in % op basis van een cyclus van 10 min
(bijv. 60% = 6 minuten werktijd, 4 minuten rust; enzovoorts).

5- Kenmerken van de voedingsleiding:
- U,: Wisselspanning van de draadaanvoer.
- I,; Nominale spanning bij maximale belasting van de

draadaanvoer.
6- Serienummer voor de identificate van de draadaanvoer
(onmisbaar voor technische assistentie, aanvraag van

reserveonderdelen, zoeken naar herkomst van het product).

7- Symbolen van veiligheidsnormen waarvan de betekenis
wordt weergegeven in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor
booglassen”.

Let op: Het weergegeven gegevensplaatje geeft een indicatie van de

betekenis van de symbolen en de cijfers; de exacte waarden van de

technische gegevens van uw lasapparaat moeten rechtstreeks op
het plaatje van uw lasapparaat worden afgelezen.

De belangrijkste gegevens voor het gebruik en de prestaties van de

draadaanvoer zijn samengevat in tabel 1 (Tab.1).

OVERIGE TECHNISCHE GEGEVENS
- LASAPPARAAT: zie handleiding van de generator
- TOORTS: zie tabel 2 (Tab. 2)

Het gewicht van de draadaanvoer staat in tabel 1 (Tab. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
Besturings-, regel- en aansluitorganen (Fig. B)

5. INSTALLATIE

OPGELET! VOER ALLE ELEKTRISCHE INSTALLATIE-
EN AANSLUITWERKZAAMHEDEN ABSOLUUT UIT MET HET
LASAPPARAAT UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN
HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND
WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG
PERSONEEL.

UITRUSTING
Pak de draadaanvoer uit.

AANSLUITING OP HET NET

Houdt u zich bij het uitvoeren van de aansluitingen op het
elektriciteitsnet strikt aan de aanwijzingen uit de handleiding van de
generator.

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT (FIG. C)

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT
IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

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

-

De toorts aansluiten

Breng de toorts aan in de speciale connector en draai de borgring

met de hand goed vast. Bereid de toorts voor om de eerste draad

te kunnen laden: verwijder het mondstuk en het contactbuisje

zodat de draad beter naar buiten kan komen.

- Sluit de waterslangen aan op de snelkoppelingen (alleen voor de
versie met waterkoeling R.A.).

DRAADTOEVOER AANSLUITEN
- Voer de aansluitingen op de stroomgenerator uit:

MIG—do

- lasstroomkabel op de snelkoppeling (+);
- stuurkabel op de juiste 14-polige connector.

- Zorg ervoor dat de connectoren goed vastzitten om oververhitting
en efficiéntieverlies te voorkomen.

- Sluit de gasslang vanaf de draadtrekker aan op de drukverlager
van de gasfles en maak vast met het bijgeleverde bandje.
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- Sluit de waterslangen vanaf de draadtrekker aan op de
snelkoppelingen van de koelingsgroep (alleen voor de versie met
waterkoeling R.A.).

WATERKOELINGSGROEP (G.R.A.) AANSLUITEN OP HET NET
(alleen voor de versie met waterkoeling R.A.)

Controleer voordat u elektrische aansluitingen uitvoert of de
netspanning en -frequentie die op de installatieplaats aanwezig
zijn overeenkomen met de gegevens op het serieplaatje van de
koelingseenheid.

De koelingseenheid mag uitsluitend worden aangesloten op een
voedingssysteem waarvan de nulgeleider is aangesloten op de
aarde.

Sluit de bijgeleverde kabel aan op de koelingseenheid (AFB. ) met
de speciale connector (vrouwelijk 5-polig). Sluit het vrije uiteinde
van de kabel aan op een standaard-stekker (2P + A); de speciale
aarde-aansluiting moet worden aangesloten op de aardgeleider
(geel-groen) van de voedingslijn.

De stekker en het contact moeten een nominale spanning en
stroom hebben die overeenkomt met de technische gegevens.

BEHEER VAN DE DRAADAANVOER (AFB. D)

Voor een algemeen gebruik van de draadtoevoer moet de 14-polige

stuurkabel worden aangesloten op de volgende manier:

- 24Vac 50/60Hz 10VA tussen pin 1 en 2: ingang voeding
elektromagnetische klep.

- 32Vac 50/60Hz 190VA tussen pin 1 en 3: ingang voeding motor.

De 0Vac moeten beide worden aangesloten op pin 1.

Inschakelen generator op pin 4: uitgang opdracht generator.

Als de toorts-toets wordt ingedrukt, wordt pin 4 op het potentiaal

van pin 1 gebracht. Met andere woorden: als de motor actief is,

keert er van de draadtrekker 24Vac terug tussen pin 4 en 2.

Als dit signaal goed wordt beheerd, waarschuwt het de generator

dat deze stroom moet afgeven.

Ingang negatieve potentiaal van de uitgangsspanning van het

lasapparaat op pin 5 zorgt ervoor dat de uitgangsspanning kan

worden afgelezen op het display van Afb. B (6).

Potentiometer van Afb. B (3) op pin 6 (minimum), 7 (maximum) en

8 (cursor). De gebruikte potentiemeter is 10KQ 0.2W lineair.

Ingang van herkenning draadtrekker: aanwezigheid draadtoevoer

op pin 10. Deze pin heeft hetzelfde potentiaal als pin 6. Als de

stuurkabel op de generator wordt aangesloten, worden pin 10 en 6

kortgesloten.

Als dit signaal goed wordt beheerd, waarschuwt het de generator

dat de draadtoevoer is aangesloten.

Aanbevelingen

- 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.

DE DRAADSPOEL LADEN (FIG. E)

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U BEGINT
MET HET LADEN VAN DE DRAAD OF HET LASAPPARAAT
IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.
CONTROLEER OF DE DRAADMOFROLLEN, DE
DRAADGELEIDERMOF EN HET CONTACTBUISJE VAN DE
TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER EN HET
TYPE DRAAD DAT U WILT GEBRUIKEN EN OF ZE GOED ZIJN
GEMONTEERD. DRAAG TIJDENS HET AANBRENGEN VAN DE
DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.
- Open het luik van de haspelruimte.
Plaats de draadrol op de haspel; controleer of het trekpennetje van
de haspel goed in het gat zit (1a).
Maak de contradrukrol(len) vrij en verwijder ze van de onderste
rol(len) (2a).
Controleer of de trekrol(len) geschikt is/zijn voor de gebruikte
draad (2b).
Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde

ervan recht en glad af; draai de spoel linksom en steek het begin
van de draad in de ingangs-draadgeleider door deze 50-100 mm in
de draadgeleider van de toortsfitting te duwen (2c).

Plaats de contrarol(len) terug en stel de druk ervan af op een
gemiddelde waarde; controleer of de draad goed in de gleuf van
de onderste rol (3) is geplaatst.

Rem de haspel iets af met de stelschroef die op het midden van de
haspel zelf zit (1b).

- Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, zet het
lasapparaat aan, druk op de toorts-toets of de draaddoorvoertoets
op het bedieningspaneel (als die aanwezig is) en wacht tot het
begin van de draad door het hele draadgeleideromhulsel is
gelopen en 10-15 cm uitsteekt aan de voorkant van de toorts, laat
de toets los.

OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de
draad onder elektrische spanning en wordt er mechanische
kracht op uitgeoefend; de draad kan dus, als u niet de juiste
voorzorgsmaatregelen neemt, gevaar voor elektrische schok en
verwondingen opleveren en elektrische bogen opwekken:

Richt de opening van de toorts niet op lichaamsdelen.

Houd de toorts uit de buurt van de gasfles.

Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts (4b).
Controleer of de draad regelmatig wordt doorgevoerd; ijk de druk
van de rollen en de remming van de haspel op de kleinst mogelijke
waarden en controleer of de draad niet in de gleuf slipt en of de
stop van de lasmof de spiralen van de draad niet uitrekt door een
te grote traagheid van de spoel.

Snijd het uiteinde van de draad die uit het mondstuk komt af op
10-15 mm.

Sluit het luik van de motorruimte.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

VOORBEREIDENDE WERKZAAMHEDEN

- Open en regel de beschermgasstroom met de drukverlager.

- Schakel het lasapparaat in en stel de lasspanning/-stroom van de
generator in met de potentiemeter van Afb. B (3).

LASSEN

Wanneer het apparaat is ingesteld met de eerder aangegeven
handelingen, hoeft u alleen nog de aardklem in contact te brengen
met het te lassen werkstuk, de toorts op de juiste afstand van het
werkstuk te houden en op de toorts-toets te drukken.

Voor moeilijke laswerkzaamheden verdient het aanbeveling een test
uit te voeren op een stuk proefmateriaal. Gebruik de regelknoppen
tegelijkertijd om de laskwaliteit te verbeteren. Als de boog in druppels
smelt en snel uitgaat, moet de snelheid van de draad worden
verhoogd of een lagere stroomwaarde worden gekozen. Als de draad
daarentegen hard op het werkstuk drukt en er projectie van materiaal
optreedt, moet de snelheid van de draad worden verminderd of moet
er een hogere stroomwaarde worden gekozen.

Bedenk verder dat ieder type draad betere resultaten geeft bij
een bepaalde doorvoersnelheid. Daarom verdient het bij moeilijke
en langdurige werkzaamheden ook aanbeveling draden met
verschillende diameters uit te proberen om de beste te kunnen
kiezen.

De indicatieve waarden van de stroom met de meest gebruikte
draden, staan weergegeven in de tabel (Tab. 3).

ALUMINIUM LASSEN
Voor dit lastype wordt ARGON of een mengsel van ARGON -
HELIUM gebruikt als beschermgas. De te gebruiken draad moet
dezelfde kenmerken hebben als het basismateriaal. Het verdient hoe
dan ook altijd de voorkeur een meer gelegeerde draad te gebruiken
(bijv. aluminium/silicium) en nooit een draad van puur aluminium.
Bij MIG-lassen van aluminium doen zich geen bijzondere problemen
voor, behalve bij het goed door de hele toorts trekken van de
draad, omdat aluminium zoals bekend is geen goede mechanische
kenmerken heeft en de doorvoerproblemen groter zijn naarmate de
@ van de draad kleiner is.
Dit probleem kan met de volgende aanpassingen worden verholpen:
1 - Vervang de mof van de toorts door het teflon-model. Om de mof
te verwijderen, draait u de borgnokken aan het uiteinde van de
toorts los.
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2 - Gebruik contactbuisjes voor aluminium.

3 - Vervang de draadtrekrollen door een type voor aluminium.

4 - Vervang de stalen mof van de ingangs-draadgeleider door de
mof van teflon.

PUNTLASSEN (FIG. F)

Met een draadinstallatie kunnen op elkaar liggende platen aan elkaar
worden gemaakt met laspunten waarbij materiaal wordt aangebracht.
De installatie is hier bijzonder goed voor geschikt omdat er een
instelbare timer op zit. Hierdoor kan de best geschikte pulstijd en
daardoor het uitvoeren van puntlassen met dezelfde kenmerken
worden gekozen.

Om het apparaat te gebruiken voor puntlassen, moet het op de
volgende manier worden ingesteld:

- Vervang het mondstuk van de toorts door het speciale
puntlasmondstuk. Dit mondstuk heeft een cilindrische vorm en
heeft in het uiteinde openingen voor het gas.

Stel de uitgangsspanning/-stroom in op een hoge waarde
(spanning 28-40 V bij een stroom tussen 300-500 A).

Pas de doorvoersnelheid van de draad aan op de ingestelde
uitgangsspanning/-stroom.

Stel de pulstijd in volgens de dikte van de aan elkaar te lassen
platen.

Om puntlassen uit te voeren plaatst u de toorts viak op de eerste
plaat en drukt u vervolgens de toorts-toets in om het lassen te
starten: de draad laat de eerste plaat smelten, gaat er doorheen en
dringt door in de tweede plaat en vormt op die manier een gesmolten
wig tussen de twee platen.

De toets moet ingedrukt worden gehouden totdat de timer het lassen
onderbreekt.

Op deze manier kunnen ook puntlassen worden gemaakt die
niet mogelijk zijn met traditionele puntlasapparaten, omdat er
metaalplaten aan elkaar kunnen worden gelast die niet vanaf de
achterkant toegankelijk zijn, zoals bijvoorbeeld caissons.

Verder hoeft de bediener zeer weinig werk uit te voeren doordat de
toorts extreem licht is.

De beperking van het gebruik van dit systeem hangt samen met de
dikte van de eerste plaat, terwijl de tweede plaat veel dikker kan zijn.

KLINKVERBINDINGEN (FIG. G)

Met deze werkwijze kunt u ingedeukte of vervormde metaalplaten
omhoog brengen zonder dat u op de achterkant hoeft te slaan. Dit
is onmisbaar bij carrosserie-onderdelen die niet vanaf de achterkant
toegankelijk zijn.

Dit wordt op de volgende manier uitgevoerd:

- Vervang het mondstuk van de toorts door het speciale mondstuk
voor klinkverbindingen, waarin op de zijkant ruimte is voor de
popnagel.

Stel de uitgangsspanning/-stroom in op een gemiddelde waarde
(spanning 20-30 V bij een stroom tussen 120-320 A).

Snel de aanvoersnelheid in afhankelijk van de stroom en van
de ¢ van de gebruikte draad, alsof u laswerkzaamheden moet
uitvoeren.

- Stel de pulstijd in op ongeveer 1 - 1.5 seconden.

Op die manier wordt er een laspunt uitgevoerd bij de kop van
de popnagel, waardoor de popnagel met de metaalplaat wordt
verbonden. Hierna kan met het daarvoor geschikte gereedschap de
ingedeukte metaalplaat omhoog worden gebracht.

WARMTEBEHANDELING VAN DE METAALPLAAT (FIG. H)

Na het lassen of smeden van metaalplaten van carrosserie, verliest

het metaal zijn oorspronkelijke kenmerken. Om het metaal terug

te brengen in de oorspronkelijke staat, gebruikte de bediener de

autogeentoorts om de metaalplaat te verwarmen tot een temperatuur

van ongeveer 800°C en koelde hij deze daarna snel af met een in

water gedrenkte doek.

Omdat de autogeentoorts volledig

warmtebehandeling als volgt uitgevoerd:

- Verwijder het mondstuk van de toorts en breng de speciale

elektrodehouder aan en vervolgens de koolstofelektrode door de

knop aan te draaien.

Stel de uitgangsspanning/-stroom in op een gemiddelde/lage

waarde (spanning 18-24 V bij een stroom tussen 80-200 A).

- Verwijder de druk van de trekrollen door de veer los te koppelen
om te voorkomen dat de draad op de toorts wordt getrokken.

Als er slechts een klein gedeelte warmtebehandeling nodig

heeft, moet u de behandeling uitvoeren als een puntlas, door het

uiteinde van de elektrode lang genoeg in contact te brengen met

is vervangen, wordt de

de metaalplaat om deze te verwarmen en de plaat dan snel af te
koelen met een in water gedrenkte doek. Als het gedeelte dat
warmtebehandeling nodig heeft echter groter is, moet u de elektrode
laten draaien.

7. 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 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
Sbar) 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.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE

LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN

GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE

UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de

binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks

veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.

- 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 verifieren 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.
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Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

H

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM:

AZ ADAGOLO HASZNALATA ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA
EL A HASZNALATI UTMUTATOT.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI ELOIRASOK AZ IVHEGESZTESHEZ
Szigoruan tartsa be a generator hasznalati Utmutatéjaban
feltiintetett, biztonsagra vonatkozé rendszabalyokat.

= A huzaladagolé védelmeinek és a burkolat leveheté
részeinek a helyiikon kell lenniiik a hegesztégép taphalézatba
torténd bekotése elott.

FIGYELEM!  Barmilyen kézi beavatkozast a
huzaladagolé mozgasban 1évé részein, példaul:
- Gorgok és/vagy huzalvezetok cseréje;
- Huzal bevezetése a gorgékbe;
- Huzaltekercs berakasa;
- A gorgok, a fogaskerekek és az alattuk 1év6 zéna tisztitasa;
- Fogaskerekek kenése;
KIKAPCSOLT VALAMINT A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL KELL ELVEGEZNI.

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

HUZALADAGOLO

A huzaladagolét a MIG-MAG short és spray arc ivhegesztés
kezeléséhez megfeleléen konfigurdlt, aramfejleszté generatorhoz
kell csatlakoztatni.

Az olyan sajatos karakterisztikai, mint a huzalsebesség
szabalyozasanak pontossaga és a 4 gorgés huzalel6told egység
tolasanak egyenletessége kilondsen alkalmassa teszik szénacélok
vagy enyhén 6tbézétt acélok CO, védégazzal vagy Argon/CO,
keverékgazzal, tomor vagy porbeles (toltott) elektrédahuzalok
felhasznalasaval tortén6, MAG hegesztéséhez. Ezenkivil
alkalmazhaté rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2% oxigénnel
és aluminium Argon gazzal, a hegesztendd munkadarabnak
megfeleld, analizis elektrédahuzalok felhasznalasaval torténs, MIG
hegesztéséhez.

Alkalmas még horganyzott lemezeken rézétvozetekbdl készilt
huzalokkal (pl. réz-szilicium vagy réz-aluminium), tiszta Argon
véddégazzal (99.9%) torténd, MIG forrasztashoz is.

3. MUSZAKI ADATOK
3.1 ADATTABLAZAT
A huzaladagol6 alkalmazasara és teljesitményeire vonatkozo,
alapvetd adatok a karakterisztikdk tablazataban  vannak
osszefoglalva az alabbi jelentéssel:
A Abra
1- Hivatkozasi EUROPAI szabvany a huzaladagold biztonsagara
és gyartasara vonatkozéan.
2- Atapvezeték jele.
3-  Aburkolat védelmi fokozata.
4-  Ahegeszt6kor teljesitményei:
- 1, Névleges hegesztéaram.
- X: Bekapcsolasi id6: azt az id6tartamot jeldli, amely alatt a
hegesztégép a megfelelé aramot nyuijthatja.
%-ban van kifejezve, egy 10 perces ciklus alapjan (pl. 60% = 6
perc munka, 4 perc sziinet; és igy tovabb).
5- Atapvezeték jellegzetes adatai:
- U,: A huzaladagol valtakozo tapfesziltsége.
- 1, Névleges aram a huzaladagolé maximum terhelésénél.
6- Torzsszam a huzaladagold beazonositasahoz (nélkilozhetetlen
a miszaki szervizszolgaltatashoz, cserealkatrész igényléshez, a
termékeredet felkutatdsahoz).

7- A biztonsagi eléirasokra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az
1. ,Altalanos biztonsagi eléirasok az ivhegesztéshez” fejezetben
van ismertetve.

Megjegyzés: A feltliintetett példatablazat a jelek és a szamjegyek

jelentésére megkozelitdleg utal; a hegesztégép miiszaki adatainak

pontos értékeit kozvetlenll a hegesztégép adattablajardl kell
leolvasni.

A huzaladagolé alkalmazasara és teljesitményeire vonatkozo,

alapvet6 adatok az 1. tablazatban ( 1. Tabl.) vannak 6sszefoglalva:

EGYEB ML']SZA[(I ADATOK
- HEGESZTC}GEP: lasd a generator hasznalati utmutatojat
- HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. Tabl.)

A huzaladagol6 sulya az 1. Tablazatban van feltiintetve (1. Tabl.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA i
Ellenérzé, szabalyoz6 és csatlakoztaté berendezések (B Abra)

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI
VALAMINT ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS
Csomagolja ki a huzaladagolot.

BEKOTES A HALOZATBA
Az elektromos halézatba vald bekétés elvégzésénél szigoruan tartsa
be a generator hasznalaté Utmutatéjaban feltlintetett eldirasokat.

A HEGESZTOKOR CSATLAKOZTATASAI (C ABRA)

FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK
VEGREHAJTASA ELOTT GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL
KI VAN HUZVA.

tatasa

A hegesztéaram visszavezet6 kab
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a leheté legkozelebb az
elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- lllessze be a hegesztépisztolyt az annak fenntartott csatlakozoba,
majd kézzel teljesen szoritsa be a rogzitégylriit. Készitse el
az els6 huzalbevezetéshez ugy, hogy vegye le a favokat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

Csatlakoztassa a vizvezetékeket a gyorscsatlakozokhoz (csak az
R.A. (vizhltéses) valtozatnal).

HUZALADAGOLO CSATLAKOZTATASA
Végezze el a csatlakoztatasokat az aramfejleszté generatorral:

MIc—do

- hegesztéaram kabel a gyorscsatlakozéhoz (+);

- vezetdkabel az adott 14 polusos csatlakozohoz.

Szenteljen figyelmet annak, hogy a csatlakozoék jol meg legyenek
szoritva a tulmelegedések és a hatékonysag romlasanak
elkeriiléséhez.

Csatlakoztassa a huzaladagolotdl érkez6 gazcsovet a palack
nyomascsokkentbjéhez és szoritsa meg a tartozékként nyujtott
bilinccsel.

Csatlakoztassa a huzaladagolétdl érkezé vizvezetékeket a
hiitéegység gyorscsatlakozdihoz (csak az R.A. (vizhitéses)
véltozatnal).

G.R.A. CSATLAKOZTATASA A HALOZATHOZ (csak az R.A.

(vizhlitéses) valtozatnal)

- Barmilyen villamos dsszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy
az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 haldzati fesziiltség és
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frekvencia megfelel-e a hiitéegység adattablajan lévé adatoknak.
A hiitéegységet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad
a taprendszerbe csatlakoztatni.

Csatlakoztassa a hiitéegységhez a tartozékként nyuijtott kabelt (1
ABRA), a megfeleld konnektor (5 pélusos anya) felhasznalasaval.
Csatlakoztassa a kabel szabad végzédését egy szabvanyositott
csatlakozédugohoz (2P + F); az adott foldel6kapcsot a tapvonal
foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekatni.

A csatlakozédugonak és aljzatnak a mliszaki adatoknak megfeleld,
névleges fesziiltséggel és arammal kell rendelkezniiik.

A HUZALADAGOLO KEZELESE (D ABRA)
A huzaladagol6 altaldnos hasznalatdhoz sziikséges a 14 pélusu
vezetdkabel csatlakoztatdsanak elvégzése, betartva az alabbi
adatokat:
- 24Vac 50/60Hz 10VA 1 és 2 pin kozétt: elektroszelep tapbemenet.
32Vac 50/60Hz 190VA 1 és 3 pin kdzétt: motor tapbemenet.
0Vac egyesitése az 1 pinen valdsuljon meg.
Generator engedélyezése a 4 pinen: generator vezérld kimenet.
Amikor benyomja a hegesztépisztoly gombjat, a 4 pint az 1 pin
potencidljara viszi. Ugy is mondhatjuk, hogy bekapcsolt motorral
visszatér az el6toléhoz 24Vac 4 és 2 pin kozott.
Megfelel6 kezeléssel ez a jel értesiti a generatort, hogy aramot kell
kiadnia.
A hegesztégép kimeneti fesziltségének negativ potencialis
bemenete az 5 pinen: lehetévé teszi a kimeneti fesziltség
leolvasasat a B abra kijelzéjén (6).
B abra potenciométere a 6 (minimum), 7 (maximum) és 8 (kurzor)
pineken. A felhasznalt potenciométer 10KQ 0.2W linearis.
- Huzalelétold felismeré bemenet: huzaladagol6 jelenléte a 10 pinen.
E pin potencialja ugyanaz, mint a 6 pinnek. Amikor a vezérl6kabelt
a generatorhoz csatlakoztatjak, a 10 és 6 pinek rovidzarlatot
kapnak.
Megfelelé kezeléssel ez a jel értesiti a generatort, hogy a
huzaladagolé csatlakoztatva lett.

Javaslatok

- Teliesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a
gyorscsatlakozé-aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos
érintkezés biztositasahoz; ellenkez6 esetben a konnektorok
talheviilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

A lehet6 legrévidebb hegesztSkabeleket hasznalja.

Kerillie az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram
visszavezetd kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt [évé
darab részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és
nem kielégité eredményeket nyujthat a hegesztésben.

HUZAL TEKERCS BERAKASA (E ABRA)

FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK
ELKEZDESE ELOTT GYOzZODJON MEG ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP Kl VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL
KI VAN HUZVA.

VIZSGALJA MEG, HOGY A HUZALELOTOLO GORGOK,

A HUZALVEZETO HUVELY ES A HEGESZTOPISZTOLY

ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E AZON HUZAL

ATMEROJENEK ES JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI KIVAN

ES AZOK HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A HUZAL

BEFUZESI FAZIS FOLYAMAN NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.

- Nyissa ki a tekercstarté rekesz ajtajat.

Helyezze ra a huzaltekercset a csévére; gy6z6djon meg arrdl,

hogy a cséve huzo csap helyesen be van illesztve a furataba (1a).

Szabaditsa ki az ellennyomé gorgét/gorgdket és tavolitsa el az

alsé gorgotsl/gorgoktsl (2a).

Vizsgalja meg, hogy a huzégorgé/k alkalmas/ak legyen/legyenek a

felhasznalt huzalhoz (2b).

Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformalédott végzédését

egy hatarozott és szalmentes vagassal; forgassa el a tekercset

az orajarassal ellentétes iranyba és dugja be a huzal elejét a

huzalvezet6be, nyomja be 50-100mm-re a hegesztépisztoly

csatlakozo huzalvezet6jébe (2c).

Helyezze vissza az ellengorgét/ellengérgdket, bedllitva a nyomast

egy kozepes értékre, majd vizsgalja meg, hogy a huzal helyesen

be van-e illesztve az alsé gérgé vajataba (3).

- Enyhén fékezze le a csévét ugy, hogy allitson a cséve kozepén
elhelyezett szabalyozdcsavaron (1b).

- Vegye le a fuvokat és az érintkezécsovet (4a).

llessze be a hegesztégép csatlakozoédugojat a tapaljzatba,
kapcsolja be a hegesztégépet, nyomja be a hegeszt6pisztoly
gombjat vagy a huzal elétold6 gombot a vezériépanelen (ha van)
és varja meg, hogy a huzal eleje a huzalvezet6 teljes hlvelyében
végighaladva kibujjon 10-15 cm-re a hegeszt6pisztoly ellilsé
részén, majd engedje ki a gombot.

FIGYELEM! E miiveletek folyaman a huzal elektromos
fesziiltség alatt van és mechanikai erének van kitéve; ezért
megfelelé ovintézkedések alkalmazasa hianyaban elektromos
sokk veszélyét hordozhatja, sériiléseket okozhat és villamos
iveket gyujthat:

Ne iranyitsa a hegeszt6pisztoly nyilasat a test részei felé.

Ne kozelitse a hegesztépisztolyt a palackhoz.

- Szerelje vissza a hegesztOpisztolyra az érintkezécsovet és a
favokat (4b).

Vizsgélja meg, hogy a huzal elérehaladasa szabalyos-e; allitsa
be a gorgék nyomasat és a cséve fékezését a lehetd legkisebb
értékre, ellendrizve azt, hogy a huzal ne csusszon a vajatban és a
huzas leédllasanak pillanataban ne lazuljanak meg a huzal spiraljai
a tekercs tul nagy tehetetlensége miatt.

Vagja le a fuvokabol 10-15 mm-re kinydlé huzal végét.

Zarja be a motortartd rekesz ajtajat.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

ELOZETES MUVELETEK

- Nyissa ki és dllitsa be a védégaz aramlasat a nyomascsokkentd
hasznalataval.

- Kapcsolja be a hegesztégépet és dllitsa be a generator
hegesztéfesziiltségét/aramat a B abra (3) potenciométerén torténd
allitassal.

HEGESZTES

A gépnek az el6zéekben megjelolt miveletek elvégzésével vald
el6készitése utan csak érintkezésbe kell hozni a foldeld csipeszt a
hegesztendd munkadarabbal, megfelel6 tavolsagra megtartani a
hegesztépisztolyt a munkadarabtdl és benyomni a hegesztépisztoly
gombjat.

Nehezebb hegesztéseknél érdemes probat végezni egy selejtes
darabon, egyidejlileg elforgatva a szabalyozégombokat, javitva ezzel
a hegesztést. Ha az iv cseppekben olvaszt és hajlamos a kialvasra,
akkor névelni kell a huzal sebességét vagy valasztani kell egy kisebb
aramértéket. Ha azonban a huzal er6sen a munkadarabra nyomaédik
és az anyag kivetédését eredményezi, akkor le kell csokkenteni a
huzal sebességét vagy ki kell valasztani egy nagyobb aramértéket.
Ezenkivil emlékezni kell arra, hogy minden huzal jobb eredményeket
nyUjt meghatarozott elétolési sebesség esetén. Ezért nehéz és
hosszantartdé munkaknal érdemes kiprobalni kildnféle atmérsji
huzalokat a legalkalmasabb kivalasztasahoz.

Az aram tajékoztatd jellegl értékei a legdltalanosabban hasznalt
huzalokkal a Tablazatban vannak feltiintetve (3. Tabl.).

ALUMINIUM HEGESZTES

Ehhez a hegesztési tipushoz védégazként az ARGON vagy ARGON
- HELIUM keverékét kell fehasznalni. A felhasznalandé huzalnak
ugyanolyan karakterisztikakkal kell rendelkeznie, mint az alapanyag.
Egyébként mindig ajanlatos egy 6tvozottebb huzal (pl. aluminium/
szilicium) hasznalata és soha nem egy tiszta aluminium huzal.

Az aluminium MIG hegesztése nem mutat kiilondsebb
nehézségeket, hacsak nem azt, hogy sikerll-e jol végightuzni a
huzalt a hegesztépisztoly teljes hosszan, mivel tudvalévé az, hogy
az aluminium rossz mechanikai karakterisztikakkal rendelkezik és
a huzas nehézségei annal nagyobbak, minél kisebb a huzal @ -je.
Ez a probléma megel6zhetd az alabbi moédositasok elvégzése utjan:
1 - Cserélie ki a hegesztopisztoly hiivelyt a teflonbdl késziilt
modellre. Akihiizasahoz csak meg kell lazitani a hegesztépisztoly
végén lévé hernydcsavarokat.

2 - Hasznaljon aluminiumhoz alkalmas érintkez6csoveket.

3 - Cserélie ki a huzalel6told gorgbket aluminiumhoz alkalmas
tipusura.

4 - Cserélie ki a bemeneti huzalvezetdé acél hivelyét teflonbdl

készlilt hivelyre.
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PONTHEGESZTES (F ABRA)

Egy huzalos berendezéssel meg lehet valdsitani az
egymasrahelyezett lemezek egyesitését, anyag hozzaadasaval
készitett, hegesztési pontok kialakitasaval.

A berendezés kilonosképpen megfelel a célnak, mivel allithatd
idokapcsoldval van felszerelve, amely lehetévé teszi alegalkalmasabb
ponthegesztési idé kivalasztasat és ebbdl kovetkezéen azonos
karakterisztikakkal rendelkezé pontok megvalositasat.

A gép ponthegesztésre vald hasznalatahoz eld kell késziteni az
alabbi moédon:

- Cserélie ki a hegesztépisztoly fuvokajat a ponthegesztésre
alkalmas tipusura. Ez a fUvdka felismerhet6 a hengeres formajarél
és arrdl, hogy a végén szelelényilasai vannak a gaz szamara.
Allitsa be a kimeneti feszilltséget/aramot egy magas értékre (28-40
V fesziiltség, amely 300-500 A kdz6tti aramnak felel meg).

- lgazitsa a huzal el6tolasi sebességét a bedllitott kimeneti
feszliltség/aram értékéhez.

Allitsa be a ponthegesztési idét az ésszeillesztendé lemezek
vastagsaga szerint.

A ponthegesztés elvégzéséhez ra kell helyezni a hegeszt6pisztoly
fuvokajat az els6 lemezre, majd be kell nyomni a hegeszt6pisztoly
gombjat a hegesztés engedélyezéséhez: a huzal olvadasba hozza
az elsé lemezt, azon athalad és behatol a masodik lemezbe,
kialakitva ezzel egy olvadt ékformat a két lemez kozott.

A gombot mindaddig benyomva kell tartani, amig az idékapcsolo
meg nem szakitja a hegesztést.

Ezzel az eljarassal megvaldsithatok ponthegesztések a
hagyomanyos ponthegesztégépekkel nem lehetséges koriilmények
kozott is, mivel dsszeilleszthetk hatulrol hozzaférhetetlen lemezek
is, mint példaul a négyszdg csovek.

Ezenkivil a gépkezelé munkaja nagyon egyszeri a hegeszt6pisztoly
rendkivill kénny( sulyabol adodoan.

A rendszer felhasznalasi hatara az elsé lemez vastagsagahoz
kotédik, mig a masodik lemez jelentésen nagyobb vastagsagu is
lehet.

SZEGECSELES (G ABRA)

Ez egy olyan folyamat, amely lehetévé teszi behorpadt vagy
eldeformalddott lemezek kihuzasat anélkll, hogy a hatoldalardl
kalapalnak. Ez nélkulozhetetlen hatulrdl megkdzelithetetlen
karosszériaelemek esetén.

A miivelet az aldbbi médon végezhetd el:

- Cserélie ki a hegesztdpisztoly fuvokajat a szegecseléshez
alkalmas tipusura, amely az oldals6 részen tartalmazza a szegnek
kialakitott foglalatot.

Allitsa be a kimeneti feszilltséget/aramot egy kdzepes értékre (20-
30 V fesziiltség, amely 120-320 A kdzotti aramnak felel meg).
Allitsa be az el6tolasi sebességet az aram és a felhasznalt huzal
o -je fliggvényében, mintha egy hegesztési miiveletet kellene
elvégezni.

- Allitsa be a ponthegesztési idét kériilbelil 1 - 1.5 masodpercre.

lly moédon elkészithetd egy hegesztési pont a szeg fejénél,
megvaldsitva igy a szegnek a lemezzel torténé egyesitését. Ezen
a ponton ki lehet huzni a behorpadt lemezt a megfelelé szerszam
hasznalataval.

LEMEZ HOKEZELESI ELJARAS (H ABRA)

A karosszériamlhelyben a hegesztések vagy kalapalasok
végrehajtadsa utan a lemez elvesziti a kezdetleges tulajdonséagait,
ezért a kezdeti allapotanak visszaallitdsahoz a lakatos az oxi-
acetilén langvago pisztolyt hasznalta, amellyel felmelegitette a
lemezt korilbeliil 800°C-ra, majd gyorsan lehitotte egy vizzel
atitatott ronggyal.

Amennyiben teljesen helyettesiteni kivanja az oxi-acetilén langvagd
pisztolyt, a hékezelési eljarast az alabbiak szerint kell elvégezni:

- Vegye le a hegeszt6pisztoly fuvokajat és kapcsolja ra a megfeleld
elektrédatartét majd a szénelektrédat, huzza meg az adott
régzitégombbal.

Allitsa be a kimeneti fesziiltséget/aramot egy kdzepes/alacsony
értékre (18-24 V feszlltség, amely 80-200 A kozotti aramnak felel
meg).

Szlintesse meg a nyomast a huzégorgéknél a rugd
kiakasztasa utjan a huzal huzasanak megakadalyozasahoz a
hegesztépisztolyon.

Ha a kihorpasztasra szant rész csak egy kis felliletet érint, végezze el
a miveletet gy, mint egy ponthegesztést, hozzaérintve az elektréda
végsd részét a lemezhez a felmelegitéséhez elegendd idére,
majd gyorsan hiitse le egy vizzel atitatott ronggyal. Ha azonban

a kihorpasztasra szant rész kiterjedtebb, akkor forgatni kell az
elektrodat.

7. 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
VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP KEZELOJE

MOVELETEIT

Faklya

Kerlilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valo
tdmasztasat, mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az
pedig a faklya gyors Gzemképtelenné valasahoz vezet.
Idészakonként ellenérizni  kell a cs6berendezés és a
gazcsatlakozasok szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz siritett leveg6t kell fujni
(max. 5 bar) a huzalvezet6 burkolataba, és ellendrizni kell annak
épségeét.

Hasznalat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznaltsag
mértékét és a faklya végsd részeinek helyes Osszeallitasat:
fuvdka, 0szekotd cs6, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontaté gorgéinek kopasi allapotat,
idészakonként el kell tavolitani a vontaté terlletén képz6dott
fémport (g6rgék és kimendé/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIiVULI 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

MEGELGOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP

KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ

ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges

ellenérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség

alatt allo alkatrészekkel val6é kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ld6északonként, a haszndlattél, és a kornyezet porossagatol
fliggben ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakodott port, szaraz suritett leveg6- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

- El kell kertilni a siritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok
jol Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
- Maximalisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.
A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a
bekotéseket és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban lévé részekkel vagy
olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek
fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigyazva arra, hogy jol elkilénitse a nagyfesziiltségi
primer csatlakozasokat az alacsony fesziiltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydriit és csavart a burkolat

visszazarasahoz.
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RO

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE:

INAINTE DE FOLOSIREA ALIMENTATORULUI CITITI CU ATENTIE
MANUALUL DE INSTRUCTIUNL

1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA CU ARC

Respectati strict normele referitoare la siguranta
mentionate in manualul generatorului.

Protectiile si partile mobile ale inveligului
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie pe pozitia lor, inainte de
conectarea aparatului de sudura la reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile
ale alimentatorului cu sarma, de exemplu:

- inlocuire role si/sau dispozitiv de antrenare a sarmei;

- Introducerea sarmei in role;

- Incércarea bobinei de sarma;

- Curatarea rolelor, angrenajelor si a zonei de sub acestea;

- Lubrifierea angrenajelor;

TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA OPRIT $I
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a
aparatului de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

ALIMENTATOR CU SARMA

Acest alimentator cu sarma trebuie conectat la un generator de
curent configurat corespunzator pentru gestionarea sudurii cu arc
MIG-MAG short si spray arc.

Caracteristicile sale speciale, precum precizia reglarii vitezei sarmei
si regularitatea tractionarii a grupului de antrenare a sarmei cu 4
role il fac deosebit de adecvat pentru sudura MAG a otelului carbon
sau slab aliat cu gaz de protectie CO, sau amestecuri Argon/CO,
utilizand sarme electrod pline sau cu miez (tubulare). De asemenea,
este adecvat pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon
+ 1-2% oxigen si a aluminiului cu gaz Argon, utilizand sarme electrod
de analiza adecvate piesei de sudat.

Adecvat si pentru brazarea MIG pe table zincate cu sarme din aliaj
de arama (ex. arama-siliciu sau arama-aluminiu) cu gaz de protectie
Argon pur (99.9%).

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul

alimentatorului cu sdrma sunt mentionate pe placa cu caracteristici

avand urmatoarea semnificatie:
Fig. A

1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si fabricarea
alimentatorului cu sarma.

2- Simbolul liniei de alimentare.

3- Gradul de protectie a carcasei.

4-  Prestatiile circuitului de sudura:

- 1,: Curent nominal de sudura.

- X: Raport de intermitenta: arata perioada in care aparatul de
sudura poate debita curentul corespunzator.
Se exprima in %, pe baza unui ciclu de 10 min (de ex. 60% =
6 minute de functionare, 4 minute de stationare; s.a.m.d.).

5- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U,: Tensiune alternata de alimentare a alimentatorului de
sarma.

- I,: Curent nominal la sarcina maxima a alimentatorului cu
sarma.

6- Numar de fnregistrare pentru identificarea alimentatorului
cu sarma (indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea
pieselor de schimb, identificarea originii produsului).

7- Simboluri care se referd la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,Siguranta generala
pentru sudura cu arc”.

Nota : Exemplul prezentat pe placa cu caracteristici este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
citite direct pe placa cu caracteristici a aparatului de sudura.
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul
alimentatorului cu sarma sunt mentionate in tabelul 1 (Tab.1).

ALTE DATE TEHNICE
- APARAT DE SUDURA: vezi manualul generatorului
- PISTOLET: a se vedea tabelul 2 (Tab. 2)

Greutatea alimentatorului cu sarma este mentionata in tabelul
1 (Tab.1) 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Dispozitive de control, reglare si conexiune (Fig. B)

5. INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE
INSTALARE S| CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU
CALIFICAT.

PREGATIRE
Dezambalati alimentatorul cu sarma.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
Pentru a efectua conexiunile la reteaua electrica, respectati strict
indicatiile din manualul generatorului.

CONEXIUNILE CIRCUITULUI DE SUDURA (FIG. C)

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR
DE MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care
aceasta este asezata, cat mai aproape posibil de racordul din
executie.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-).

Conectarea pistoletului

- Introduceti pistoletul in conectorul respectiv, strangand cu mana,
pana la capat, inelul de blocare. Pregatiti-l pentru prima incarcare
a sarmei, demontand duza si tubul de contact, pentru a-i usura
iesirea.

- Conectati tuburile de apa la racordurile rapide (doar pentru
versiunea R.A).

CONECTAREA ALIMENTATORULUI CU SARMA
- Efectuati conexiunile cu generatorul de curent:

MIG—do

- cablu curent de sudura la priza rapida (+);

- cablu comanda la conectorul corespunzator 14 poli.
Conectoarele trebuie sa fie bine stranse, pentru a evita
supraincalzirea si pierderea eficientei.

Conectati tubul de gaz care provine de la dispozitivul de antrenare
a sarmei la reductorul de presiune al buteliei si strangeti cu colierul
din dotare.

Conectati tuburile de apa care provin de la dispozitivul de antrenare
a sarmei la racordurile rapide ale grupului de racire (doar pentru
versiunea R.A).

CONECTARE G.R.A. LA RETEA (numai pentru versiunea R.A.)

Tnainte de a efectua orice conectare electrica, verificati ca tensiunea

si frecventa retelei, disponibile la locul instalarii, corespund cu

datele de pe placa unitatii de racire.

Unitatea de racire trebuie sa fie conectata numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Conectati cablul din dotare la unitatea de racire (FIG. 1), folosind
conectorul respectiv (tip mama 5 poli). Conectati capatul liber al
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cablului la un stecher standard, (2P + T); borna de impamantare
trebuie sa fie conectata la conductorul de impamantare (galben-
verde) al liniei de alimentare.

Stecherul si priza trebuie sa aiba tensiunea si curentul nominale
corespunzatoare datelor tehnice.

GESTIONAREA ALIMENTATORULUI CU SARMA (FIG. D)

Pentru folosirea generica a alimentatorului cu sarma trebuie efectuata
conectarea cablului de comanda 14 poli respectand urmatoarea
schema a conectorului:

24Vac 50/60Hz 10VATntre pin 1 si 2: intrare alimentare electrovalva.
- 32Vac 50/60Hz 190VA intre pin 1 si 3: intrare alimentare motor.
Conectarea in comun 0Vac trebuie sa se faca pe pin 1.

Abilitare generator pe pin 4: iesire comanda generator.

Cand se apasa butonul pistoletului, pinul 4 este adus la potentialul
pinului 1. Cu alte cuvinte, cu motorul activ revine de la dispozitivul
de antrenare a sarmei 24Vac intre pin 4 si 2.

Gestionat corespunzator, acest semnal anuntd generatorul ca
trebuie sa debiteze curent.

Intrare potentiala negativa a tensiunii de iesire a aparatului de
sudura pe pin 5: permite citirea tensiunii de iesire pe displayul din
Fig. B (6).

- Potentiometrul din Fig. B (3) pe pin 6 (minim), 7 (maxim) si 8
(cursor). Potentiometrul utilizat este de 10KQ 0.2W liniar.

Intrare de recunoastere dispozitiv de antrenare a sarmei: prezenta
alimentator de sarma pe pin 10. Acest pin are acelasi potential ca
pin 6. Cand conectati cablul de comanda la generator, pinii 10 si 6
sunt scurtcircuitati.

Gestionat corespunzator, acest semnal avertizeaza generatorul ca
s-a conectat alimentatorul de sarma.

Recomandari

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
n 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,
n locul cablului de retur al curentului de sudura; acest lucru poate
fi periculos pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la
sudura.

INCARCARE BOBINA SARMA (FIG. E)

ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR
DE INCARCARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.
VERIFICATI CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA
DISPOZITIVULUI DE ANTRENARE A SARMEI SI TUBUL DE
CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND DIAMETRULUI SI
NATURII SARMEI CARE VA FI UTILIZATA Sl CA SUNT MONTATE
CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE INTRODUCERE A SARMEI NU
PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.
Deschideti usa compartimentului de bobinare.
Pozitionati bobina de sarma pe mosor; asigurati-va ca pivotul de
tragere a mosorului este amplasat corect in orificiul prevazut (1a).
- Eliberati contro-rola/rolele de presiune si indepartati-o/indepartati-
le de rola/rolele inferioara/inferioare (2a).
Verificati ca rola/rolele de tractiune este/sunt adecvata/adecvate
sarmei utilizate (2b).
- Eliberati capatul sarmei, retezati extremitatea deformata cu o
taietura neta si fara bavuri; rotiti bobina Tn sens antiorar si imbucati
capatul sarmei in dispozitivul de antrenare a sarmei de intrare
impingandu-lI 50-100mm in dispozitivul de antrenare a sarmei al
racordului pistoletului (2c).
Repozitionati contro-rola/rolele regland presiunea la o valoare
intermediara, verificati ca sarma este pozitionatd corect in
cavitatea rolei inferioare (3).
Franati usor mosorul actiondnd asupra surubului de reglare
pozitionat in centrul mosorului (1b).
Scoateti duza si tubul de contact (4a).

Introduceti stecherul aparatului de sudura in priza de alimentare,
porniti aparatul de sudurd, apasati butonul pistoletului sau butonul
de avansare a sarmei pe panoul de comanda (dacéa este prezent)
si asteptati ca, parcurgand toata teaca, dispozitivul de antrenare

a sarmei sa iasa cu 10-15 cm din partea anterioara a pistoletului,
eliberati butonul.

ATENTIE! In timpul acestor operatiuni, sirma este sub
tensiune electrica si este supusa fortei mecanice; poate cauza
asadar, daca nu se adopta masurile de precautie necesare,
pericole de soc electric, raniri si poate provoca arcuri electrice:

Nu indreptati gura pistoletului spre partile corpului.

Nu apropiati pistoletul de butelie.

- Remontati pe pistolet tubul de contact si duza (4b).

Verificati ca avansarea sarmei este regulata; calibrati presiunea
rolelor si franarea mosorului la valorile minime posibile verificand
ca sarma nu aluneca in cavitate si ca, in momentul opririi tractiunii,
nu se slabesc firele sarmei din cauza inertiei excesive a bobinei.
Retezati capatul sarmei care iese din duza la 10-15 mm.

- Inchideti usa compartimentului motor.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

OPERATIUNI PRELIMINARE

- Deschideti si reglati fluxul de gaz de protectie prin intermediul
reductorului de presiune.

- Porniti aparatul de sudura si setati tesiunea/curentul de sudura al
generatorului, actionand asupra potentiometrului din Fig. B (3).

SUDURA

Dupa pregatirea aparatului efectudnd operatiunile semnalate
anterior, este suficient sa puneti borna de masa in contact cu piesa
de sudat, mentinand pistoletul la o distanta corespunzatoare fata de
piesa si sa apasati butonul pistoletului.

Pentru suduri dificile este bine sa incercati pe piese de rebut,
actionand in acelasi timp asupra butoanelor de reglare pentru
a mbunatati sudura. Daca arcul topeste cu picaturi si tinde sa se
stingd, trebuie marita viteza sarmei sau aleasa o valoare inferioara
de curent. Daca, in schimb, sarma atinge violent piesa si provoaca
proiectii de material, trebuie redusa viteza sarmei sau aleasa o
valoare mai mare de curent.

Trebuie amintit, de asemenea, ca fiecare sarma da rezultate mai
bune cu o anumita vitezd de avansare. De aceea, pentru lucrari
dificile si de lunga duratd, este bine sa incercati sdrme cu diametru
diferit pentru a o alege pe cea mai potrivita.

Valorile orientative ale curentului cu sarmele cele mai folosite sunt
ilustrate in Tabel (Tab. 3).

SUDURA DIN ALUMINIU

Pentru acest tip de suduré este folosit ca gaz de protectie ARGONUL
sau amestecul ARGON - HELIU. Sarma de folosit trebuie sa aiba
aceleasi caracteristici ca materialul de baza. n orice caz, este de
preferat oricum o sarma mai aliata (ex. aluminiu/siliciu), niciodata o
sarma din aluminiu pur.

Sudura MIG a aluminiului nu prezinta dificultdti deosebite, in afara
celei de a reusi sa trageti bine sarma de-a lungul intregului pistolet,
deoarece, dupa cum se stie, aluminiul are caracteristici mecanice
reduse, iar dificultdtile de tragere vor fi cu atat mai mari cu cat mai
mic va fi diametrul sarmei.

Aceasta problema poate fi rezolvata aducand urmatoarele modificari:
1 - inlocuiti teaca pistoletului cu modelul din teflon. Pentru a o
scoate slabitj stifturile de la capatul pistoletului.

Folositi tuburi de contact pentru aluminiu.

Tnlocuiti rolele de tragere a sarmei cu tipul pentru aluminiu.
Tnlocuitj teaca din otel a dispozitivului de antrenare a sarmei de
intrare cu cea corespunzatoare din teflon.

A wWN
o

SUDURA iN PUNCTE (FIG. F)

Cu o instalatie cu sarma se poate obtine unirea unor table suprapuse

prin puncte de sudura realizate cu aport de material.

Instalatia este deosebit de adecvata in acest scop, deoarece este

dotatd cu temporizator variabil, ceea ce face posibil sa se aleaga

timpul de punctare cel mai potrivit si, in consecinta, sa se realizeze
puncte cu caracteristici egale.

Pentru a utiliza aparatul pentru punctare, trebuie pregatit in modul

urmator:

- Tnlocuiti duza pistoletului cu cea de tip special pentru punctare.
Aceasta duza se deosebeste prin forma cilindrica si prin faptul ca
are in partea terminala orificii de aerisire pentru gaz.

- Reglati tensiunea/curentul de iesire la o valoare ridicata (tensiunea
28-40 V corespunzand unui curent de 300-500 A).
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- Potriviti viteza de avansare a sarmei la tensiunea/curentul de iesire
setat.

- Reglati timpul de punctare in functie de grosimea tablelor ce
urmeaza a fi unite.

Pentru a efectua punctarea, se sprijina in plan duza pistoletului pe

prima tabla, se apasa apoi butonul pistoletului pentru permisul pentru

sudura: sdrma pune in fuziune prima tabla, o traverseaza si patrunde

n cea de-a doua realizand astfel o pana topita intre cele doua table.

Butonul trebuie sa fie apasat pana cand temporizatorul nu intrerupe

sudura.

Cu acest procedeu se pot realiza punctari si in conditii care nu sunt

posibile cu aparatele de sudura in puncte traditionale, avand in

vedere ca se pot uni table neaccesibile posterior, ca de exemplu cutii.

De asemenea, este foarte redusa munca operatorului, avand in

vedere ca pistoletul este extrem de usor.

Limita de folosire a acestui sistem este legata de grosimea primei

table, in timp ce a doua poate avea o grosime mult mai mare.

FIXAREA IN CUIE (FIG. G)

Este un procedeu care permite ridicarea tablelor apasate sau
deformate fara a trebui sa se batd pe dos. Acest lucru este
indispensabil in cazul unor parti ale caroseriei neaccesibile posterior.
Operatiunea se efectueaza astfel:

Tnlocuiti duza pistoletului cu cea de tip special pentru fixarea in
cuie, care prezinta lateral locasul pentru cui.

Reglati tensiunea/curentul de iesire la o valoare intermediara
(tensiunea 20-30 V corespunzand unui curent intre 120-320 A).
Reglati viteza de avansare in functie de curent si de diametrul
sarmei utilizate, ca si cum s-ar executa o operatiune de sudura.

- Reglati timpul de punctare la circa 1 - 1.5 secunde.

n acest fel, se va executa un punct de suduré in dreptul capului
cuiului, realizand astfel unirea acestuia cu tabla. in acest moment,
folosind unealta potrivita, se poate ridica tabla apasata.

PROCEDURA DE INDREPTARE A TABLEI (FIG. H)

La tinichigerie, dupa ce se efectueaza suduri sau prelucrari cu

ciocanul, tabla fsi pierde caracteristicile initiale si, pentru a o aduce

la starea initiald, operatorul folosea suflatorul oxiacetilenic cu care

incéalzea tabla pana la o temperatura de circa 800°C, racind-o apoi

rapid cu o carpa imbibata de apa.

Daca doriti sa inlocuiti complet suflatorul oxiacetilenic, procedura de

indreptare de efectueaza astfel:

- Scoateti duza pistoletului si cuplati port-electrodul si electrodul din
carbon strangand butonul respectiv.

- Reglati tensiunea/curentul de iesire la o valoare intermediara/joasa
(tensiunea 18-24 V corespunzand unui curent intre 80-200 A).

- Intrerupeti presiunea la rolele de tragere prin desprinderea arcului
pentru a evita ca sarma sa fie trasa pe pistolet.

Daca partea de indreptat priveste doar o zond mica, efectuati

operatiunea ca o punctare, punand in contact partea terminala

a electrodului cu tabla pentru un timp suficient pentru incalzirea

acesteia si pentru racirea sa rapida cu o carpa imbibata cu apa.

Daca, in schimb, partea de indreptat este mai extinsa, trebuie sa se

roteasca electrodul.

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR
DE INTRETINERE, ASIGURATIVA CA APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE
DE CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura

Evitati sa 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 uzura si montarea corecta
a extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact,
difuzor de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare
(role si dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU
EXPERIMENTAT iN DOMENIUL ELECTRIC $§I MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE
CARCASElI APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA
ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATIVA CA
APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului de sudura pot cauza electrocutari grave datorate
contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatji 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 sudura, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre
n contact cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. infisurati toti conductorii cum erau initjal,
avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului
primar de inalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare
de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea
carcasei.

-37-



S

BRUKSANVISNING

OBSERVERA!

INNAN DU ANVANDER STROMMATAREN SKA DU NOGA LASA
BRUKSANVISNINGEN.

1. ALLMAN SAKERHET FOR BAGSVETSNING
Hall dig noga till normerna som géller sakerheten som star i
generatorns bruksanvisning.

Skydden och de rorliga delarna av matarens hdlje
maste vara i ldge innan du ansluter svetsen till matningsnatet.

OBSERVERA! Oavsett vilket manuellt ingrepp som ska
goras med tradmatarens rorliga delar, t ex.:
- Byte av rullar och/eller tradmatare;
- Isattning av traden i rullarna;
- Laddning av tradspolen;
- Rengor rullarna, dreven och omradet under dem;
- Smorjning av dreven;
DETTA MASTE UTFORAS MED AVSTANGD SVETS SOM
KOPPLATS IFRAN NATSPANNINGEN.

- Det ar forbjudet att anvdnda handtaget som svetsens
upphéngningsanordning.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING
TRADMATARE

Denna tradmatare maste anslutas till en strdmgenerator som har
konfigurerats pa lampligt vis fér hnateringen av bagsvetsningen MIG-
MAG short och spray arc.

Dess specifika egenskaper, sasom riktigheten i justering av
tradhastigheten och korrektheten i dragningen av traddragarenheten
med 4 rullar, gér den sarskilt 1amplig for MAG-svetsning av kolstal
eller laglegerat stal med CO,-gasblandningar eller Argon/CO,
-blandningar med hjalp av tradelektroder som ér fyllda eller animerade
(tubulara). Den ar dessutom lamplig for MIG-svetsning av rostfritt stal
med Argon-gas + 1-2 % syre ch aluminium med Argongas, genom att
anvéanda elektrodtradar som ar lampliga for stycket som ska svetsas.
Lampar sig aven for MIG-l6dning pa forzinkade platar med tradar
av kopparlegering (t ex. kopparsilicium eller kopparaluminium) med
skyddsgas av ren argon (99.9%).

3. TEKNISKA DATA

3.1 MARKPLATENS UPPGIFTER

| huvuddatan som géller anvéndningen och prestandan for

tradmataren star egenskaperna pa markplaten me féljande betydelse:

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm for sdkerhet och konstruktion av
tradmataren.

2- Symbol for matningslinjen.

3- Holjets skyddsgrad.

4- Svetskretsens prestanda:

- 1, Nominell svetsstrom.

- X: Intermittensférhallandet indikerar tiden under vilken svetsen
kan tillhandahalla motsvarande strém.
Den uttrycks i % enligt en cykel pa 10 min. (t ex. 60 % = 6
minuters arbete, 4 minuters stopp osv.).

5- Karakteristiska data fér matningslinjen.

- U,: Véxelstrom fér tillforsel till tradmataren.
- 1, NOminell strdm vid maximal belastning av tradmataren.

6- Serienummer for identifikation av tradmataren (kravs for teknisk
service, begdran om reservdelar, sokning av produktens
ursprung).

7- Symboler som galler sékerhetsnormerna vars betydelse anges i
kapitel 1 "Allman sakerhet for bagsvetsning”.

Obs! Exempel pa skylten ar endast indikativ for symbolernas och

siffrornas betydelse. Exakta varden for tekniska data for svetsen star

direkt pa sjalva svetsens markplat.

Huvuddatan som galler anvandningen och prestandan for

tradmataren star i tabell 1 (Tab. 1).

OVRIGA TEKNISKA DATA

- SVETS: se generatorns bruksanvisning

- SVETSBRANNARE: se tabell 2 (Tab. 2)
Vikten for tradmataren star i tabell 1 (Tab. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
Anordningar for kontroll, reglering och anslutning (Fig. B)

5. INSTALLATION

OBSERVERA! UTFOR ALLA ATGARDER FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED
AVSTANGD SVETS SOM AR FRANKOPPLAD FRAN

MATNINGSSPANNINGEN.
ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN
ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

UTFORANDE
Packa upp tradmataren.

NATANSLUTNING

For att utféra natanslutningen till elnatet, hall dig noga till
anvisnignarna som star i generatorns bruksanvisning.
ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN (FIG. C)

OBSERVERA! INNAN DU UTFOR FOLJANDE

ANSLUTNINGAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT
SVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken
den star pa, sa nara som mgjligt till fogen som utfors.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (-).

Anslutning av svetsen

- Koppla i svetsbrannaren i kontaktdonet som &ar anslutet och
dra at blockeringsringen manuellt. Férbered den for den forsta
tradladdningen och demontera munstycket och kontakttuben for
att underlatta utslappet.
Anslut vattenledningarna il
versionerna R.A.).

snabbkopplingarna (endast for

ANSLUTA TRADMATAREN
- Gor anslutningar med strémgeneratorn:

MiG—dp

- kabelsvetsstrommen till snabbuttaget (+);
- styrkabeln till den sarskilda 14-poliga kontakten.

- Var noga med att kontrollera att kontaktdonen ar ordentligt
atdragna for att undvika 6verhettning och effektforluster.

- Anslut gasslangen fran traddragaren till reducerventilen pa
behallaren och dra at kldmman som medféljer.

- Anslut vattenledningarna fran traddragarna till snabbkopplinarna
pa kylenheten (endast for R.A.-versionen).

ANSLUTNING G.RA. TILL NATVERKET (endast fér R.A.-

versioner)

- Innan du gor nagra elektriska anslutningar, kontrollera natets
spanning och frekvens, som finns pa installationsplatsen, sa att de
overensstammer med uppgifterna pa kylaggregatets typskylt.

- Kylaggregatet far endast anslutas till ett kraftsystem med

nolledaren ansluten till jord.

Anslut den medféljande kabeln till kylaggregatet (FIG. I) genom att

anvanda det sarskilda kontaktdonet (honkontakt 5 poler). Anslut

den fria anden av kabeln till en standardkontakt (2P + J); den
sarskilda jordterminalen maste anslutas till skyddsjord (gul-gron)
pa kraftledningen.

Stickproppen och uttaget maste ha markspanning och strom

motsvarande tekniska data.

HANTERING AV TRADMATAREN (FIG. D)
For allmant bruk av tradmataren ska man ansluta styrkabeln med 14
poler enligt foljande:
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- 24 V AC 50/60 Hz 10 VA mellan stift 1 och 2: magnetventilens

matningsingang.

32 V AC 50/60Hz 190 VA mellan stift 1 och 3: motorns

matningsingang.

- Instéliningen pa 0 V AC maste ske pa stift 1.

Aktivera generatorn pa stift 4: ga ut ur kommandogeneratorn.

Nar du trycker pa avtryckaren, stalls stift 4 pa potentialen for stift 1.

Med andra ord med aktiva motor atergar den fran bogseringen 24

V AC mellan stift 4 och 2.

Lampligt hanterad informerar denna signal generatorn om att den

maste leverera strom.

- Ingang som ar potentiellt negativ i svetsens utspanning i stift 5: den

gor att man kan lasa utspanningen pa displayen i Fig B (6).

Potentiometer i Fig. B (3) pa stift 6 (min), 7 (max) och 8 (markar).

Potentiometern som anvands ar pa 10 KQ 0,2 W linjart.

- Ingang for igenkanning av bogseringen: narvaro av tradmatare pa
stift 10. Detta stift har samma potential som stift 6. Nar du ansluter
styrkabeln till generatorn blir stift 10 och 6 kortslutna.

Lampligt hanterad informerar denna signal generatorn om att
tradmataren har anslutits.

Rekommendationer

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i
forekommande fall), for att garantera e perfekt elektrisk kontakt;
annars kommer Overhettning att ske i kontaktdonen vilket gor att
de snabbt férsamras och forlorar effektivitet.

- Anvéand sa korta svetskablar som mgjligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte tillhér stycket som

bearbetas, i stallet for svetsstrommens returkabel; det kan

vara farligt fér sakerheten och ge ofillfredsstallande resultat for

svetsningen.

LADDNING AV TRADSPOLEN (FIG. E)

OBSERVERA! INNAN DU UTFOR TRADLADDNINGEN,
SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
KONTROLLERAATTTRADDRAGARVALSARNA, TRADDRAGARHYLSA
OCH KONTAKTHYLSAN FOR SVETSBRANNAREN STAMMER
OVERENS | DIAMETER OCH TYP AV TRAD SOM SKA ANVANDAS
OCH SE TILLATT DE AR KORREKT MONTERADE. UNDER TRADENS
INFORINGSFAS SKA DU INTE HA PA DIG SKYDDSHANDSKAR.
- Oppna luckan till krokens utrymme.
Placera tradspolen pa spindeln; forsékra dig om att stitet for
spindeldragning &r korrekt placerad i det forutsedda halet (1a).
Frigor tryckmotvalsen/-arna och flytta bort den/dem fran den/de
undre valsen/-arna (2a).
Kontrollera att dragrullen/-arna &r lamplig/-a till trdden som
anvands (2b).
Frigor tradanden, kapa @nden som deformerats med ett rakt
snitt utan ojamnheter. Vrid spolen moturs och séatt in tradanden i
tradskenan vid inloppet. Tryck in den 50-100 mm i tradskenan pa
svetsbréannarens koppling (2c).
- Satt tillbaka motvalsen/-arna och reglera trycket till ett mellanvarde.
Kontrollera att traden ar korrekt placerad i utrymmet i den undre
rullen (3).
Bromsa stiftet nagot genom att trycka pa den sarskilda
justeringsskruven som sitter mitt pa stiftet (1b).
Ta bort munstycket och kontakttuben (4a).

Satt i kontakten till svetsmaskinen i vagguttaget, sla pa
svetsmaskinen, tryck pa svetsbréannarens knapp eller knappen
for tradmatning pa kontrollpanelen (om den finns) och vanta tills
kabelanden har 16pt igenom hela tradhylsan och kommer ut med
10-15 cm fran svetsbréannarens framre sida. Slapp sedan upp
knappen.

OBSERVERA! Under dessa atgarder, ar traden under
elektrisk spanning och utsatt for mekanisk kraft. Darfor ska du
forebygga faror for elstotar, personskador eller elektriska bagar
genom att vidta lamplig forsiktighetsatgarder:

- Rikta inte in svetsbrannarens mynning mot kroppsdelar.

- Narma inte behallaren till svetsbrannaren.

- Atermontera kontakthylsan och munstycket pa svetsbrannaren
(4b).

- Kontrollera att tradmatningen &r normal. Kalibrera valstrycket
och bromsningen av spindeln vid sa laga varden som mdgjligt och
kontrollera att traden inte glider i utrymmet och att tradlindningarna
inte blir I6sa nar dragningen stannar pa grund av spolens alltfér
hdga troghet.

- Kapa tradanden som kommer ut ur munstycket med 10-15 mm.

- Stang luckan till motorrummet.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

PRELIMINARA ATGARDER

- Oppna och justera
tryckreduceringsventilen.

- Sla pa svetsen och stéll in spanningen/svetsstrommen for
generatorn, genom att reglera potentiometern i Fig B (3).

skyddsgasflodet med hjalp av

SVETSNING

Nar du stallt in maskinen genom att utféra anvisningarna som star
ovan, racker det att satta jordklamman i kontakt med arbetsstycket
som ska svetsas och hélla svetsbrannaren pa lampligt avstand fran
arbetsstycket och trycka pa brannaravtryckaren.

For krédvande svetsning ar det |ampligt att prova pa bitar av skrot,
och samtidigt anvand rattarna for att forbattra sjalva svetsningen.
Om bagen sprider droppar och tenderar att slockna, ska man 6ka
tradhastigheten ellre vélja ett lagre stromvarde. Om traden i stéllet
pekar valdsamt mot stycket och ger upphov till materialsprut, ska
man minska tradhastigheten elelr valja ett 6gre stromvarde.

Kom dessutom ihag att varje trad ger battre resultat med en viss
frammatningshastighet. Darfor nér det géller krdvande och langa
arbetssessioner &r det bra att testa pa tradar med en annan diametr
for att valja den som passar bast.

Indikativa varden for strommen med de vanligast anvanda tradarna
illustreras i tabellen (Tab. 3).

SVETSNING | ALUMINIUM

For denna typ av svetsning anvdnda ARGON-gas elr en blandning
mellan ARGON och KVAVE som skyddsgas. Traden som ska
anvénda maste ha samma egenskaper som basmaterialet. Hur som
helst &r det alltid bast att ha en mer legerad trad (t ex. aluminium/
silicium) och aldrig en trad av ren aluminium.

MIG-svetsningen av aluminium innebar inga sarskilda svarigheter
utom att dra traden ordentligt Iangs hela svetsbrannaren,e ftersom
som man vet har aluminium daliga mekaniska egenskaper och
dragsvarigheterna blir stérre ju mindre traddiametern ar.

Man kan atgarda detta problem genom att utféra féljande andringar:
1 - Byt ut svetsbrannarens hylsa mot teflonmodellen. Fér att dra ut
den récker det att lossa muttrarna pa svetsbrannarens andar.
Anvénd kontakttuber till aluminium.

Byt ut traddragarvalsarna med typen for aluminium.

Byt ut hylsan av stal pa tradskenan vid inloppet mot motsvarande
av teflon.

B~ wN
'

PUNKTSVETSNING (FIG. F)

Anvand en tradanordning for att uppna sammanfogning mellan

de overlappande platarna genom svetspunkter som utférs med

stodmaterial.

Systemet |ampar sig sarskilt bra till syftet, eftersom det ar forsett

med en reglerbar timer, vilket gér det méjligt att valja den lampligaste

punktsvetstiden och darmed ocksa utféra punktsvetsningar med
likartade egenskaper.

For att kunna anvanda maskinen for punktsvetsning ar det nédvandigt

att forbereda den pa foljande vis:

- Byt ut svetsbrannarens munstycke mot en som &r sarskilt avsedd
for punktsvetnsing. Detta munstycke skiljer sig pa grund av den
cylindriska formen och for att ha gasutlopp pa andstycket.

- Reglera utgangsspanningen/-strommen till ett hogt varde
(spanning 28-40 V motsvarande ett strdmvrade mellan 300-500 A).

- Anpassa tradens frammatningshastighet till den instéllda
utgangsspanningen/-strommen.

- Justera punktsvetstiden enligt tjockleken pa platarna som ska
sammanfogas.

For att utféra punktsvetsningen ska du stélla svetsbrannarmunstycket

pa den forsta platen, trycka pa svetsbrannarens knapp for att ge

klarsignalen till svetsningen. Traden smélter den forsta platen, den
penetrerar den och hamnar i den andra for att bilda en smalt kil
mellan de tva platarna.

Knappen ska hallas nedtryckt tills timern avbryter svetsningen.

Med denna procedur skapar man punktsvetsningar som kan utféras

aven i forhallanden som inte ar mojliga med traditionella punktsvetsar,
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eftersom man kan sammanfoga platar som inte ar tillgangliga baktill,
t ex. lador.

Dessutom behdver arbetaren inte anstréanga sig mycket pa grund av
att svetsbrannaren ar mycket latt.

Anvandningsgransen for detta system ar kopplat till tjockleken pa de
forsta platen, medan den andra kan ha en storre tjocklek.

SPIKNING (FIG. G)

Detta ar en procedur som gor att man kan lyfta inskjutna eller
deformerade platar utan att behdva sla pa baksidan. Detta ar
nédvandigt for delar av karosserier som inte ar tillgéngliga baktill.
Atgérden utférs pa foljande vis:

- Byt ut munstycket pa svetsbréannaren med den som ar sarskil
avsedd for spikning, som har ett spikhus pa sidan.

Justera spanningen/strémmen vid utgangen till ett mellanvarde
(spanning 20-30 V motsvarande ett stromvéarde mellan 120 och
320 A).

Justera frammatningshastigheten enligt strtmmen och tradens
diameter, som for att utfora svetsningsatgarder.

- Reglera punktsvestiden till cirka 1 - 1.5 sekunder.

Pa sa satt utfér man punktsvetsningen i héjd med huvudet pa spiken
som skapas for att sammanfoga platarna. | detta lage ar det mojligt
att lyfta den tillbakasjutna platen genom att anvanda det séarskilda
verktyget.

PROCEDUR FOR LATENS GLODNING (FIG. H)

| karossen, efter svetsning eller hamring, forlorar platen sina
ursprungliga egenskaper och for att féra den tillbaka till utgangslaget,
anvander operatéren acetylenbrannaren for att varma platen till en
temperatur pa ca. 800 °C och kyl den sedan snabbt med en trasa
fuktad med vatten.

Om man helt vill byta ut acetylenblasterbréannaren, ska man utféra
féljande procedur:

- Ta bort svetsbrannarens munstycke och aktivera den sarskilda
elektrodhallaren och darefter kolelektroden genom att dra at den
sarskilda mandverratten.

Reglera spanning/strom for utgangen till ett medelhdgt till hogt
varde (spanning 18-24 V motsvarande ett stromvarde mellan 80
och 200 A).

Avlagsna trycket fran dragrullarna genom att koppla ifran fijadern sa
at tman undviker att traden dras med i svetsbrannaren.

Om den del som ska atgardas endast paverkar ett litet omrade utféra
operationen som en punktsvetsning, att satta i kontakt med anddelen
av elektrodplattan under en tid tillracklig for att varma upp den och
sedan snabb kylning av den med en trasa indrénkt med vatten. Om,
i stallet delen som ska behandlas &r storre, ska du rotera elektroden.

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN
UTFORAS AV OPERATOREN.

Skarbrénnare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smalta och skéarbrannaren
kommer snabbt att bli oanvandbar.

Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar
haller tatt.

Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan med
torr tryckluft (max. 5bar) for att kontrollera att den &r hel.
Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbréannarens yttre
delar inte ar utslitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna ar utslitna och
avlagsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats
i matningsomradet (tradrullar och ingadende/utgaende tradledare).

EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR
ENDAST UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER

KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA
NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI

AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET

| DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre néar denna ar

under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.

direkt kontakt med komponenter under spénning och/eller

skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur

mycket den anvands och i hur dammig milj6.Avlagsna damm som

ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér

eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta

lampliga I16sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler

monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rérliga delar eller
delar som kan na héga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspénning atskilda fran de sekundara ledningarna med
lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

DK

INSTRUKTIONSMANUAL

GIVAGT: A m

LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM, FGR
STROMFORSYNINGSENHEDEN TAGES | BRUG.

1. ALMEN SIKKERHED 1
LYSBUESVEJSNING

Overhold sikkerhedsnormerne i
omhyggeligt.

FORBINDELSE MED

generatorens vejledning

Beskyttelsesanordningerne og de bevagelige dele
af tradtilferselsanordningens hus skal vare placeret, for
svejsemaskinen forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst arbejde pa bevagende dele
af tradtilferselsanordningen, f. eks.:
- Udskiftning af ruller og/eller tradleder;
- Iszetning af trad i rullerne;
- Pasatning af tradspolen;
- Rengering af rullerne, gearhjulene og omradet under dem;
- Smering af gearhjulene;
SKAL FORETAGES, MENS SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
- Det er forbudt at anvende handrebet til at have
svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
TRADTILFORSELSANORDNING

Denne tradtilferselsanordning skal forbindes til en stremgenerator,
der er korrekt konfigureret til styring af lysbuesvejsning af typen MIG-
MAG short og spray arc.

Takket veere dens seerlige egenskaber, sasom preecis regulering
af tradhastigheden og den regelmaessige treekning med
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tradtreekenheden med 4 ruller, er den seerligt velegnet tii 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 med Argongas, med
anvendelse af elektrodetrade, hvis analyse passer til arbejdsemnet.
MIG-hardlodning udferes normalt pa forzinkede plader med
kobberlegeringstrade (fx. kobber-silicium eller kobber-aluminium)
med anvendelse af ren Argon beskyttelsesgas (99.9%).

3. TEKNISKE DATA

3.1 MAERKEDATA

De vigtigste data vedrgrende anvendelsen aftradtilferselsanordningen

er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning:

Fig. A

1- EUROPAISK referencestandard vedrgrende
tradtilferselsanordningens sikkerhed og konstruktion.

2- Symbol for forsyningslinien.

3- Indpakningens beskyttelsesgrad.

4- Svejsekredsens preestationer:

- 1, Nominel svejsestrgm.

- X: Intermittensforhold: Angiver, i hvor lang tid svejsemaskinen
kan levere den pageeldende strom.
Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus
(fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

5- Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U,: Tradtilfgrselsanordningens vekselstremforsyning.
- 1 Nominel stram ved maksimal belastning af
tradtilferselsanordningen.

6- Serienummer til identifikation af tradtilferselsanordningen
(strengt nedvendig i forbindelse med teknisk assistance,
bestilling af reservedele, sggning af produktets herkomst).

7- Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel,

hvis formal er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de

ngjagtige veerdier for jeres svejsemaskines tekniske specifikationer
skal aflaeses pa selve svejsemaskinens specifikationsmaerkat.

De vigtigste data vedrgrende anvendelsen aftradtilferselsanordningen

og dens praestationer er sammenfattet pa tabel 1 (Tab. 1).

ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: Se generatorens vejledning
- BRAENDER: Se tabel 2 (Tab. 2)

Tradtilferselsanordningens vagt er opfert pa tabel 1 (Tab. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
Kontrol-, regulerings- og tilslutningsanordninger (Fig. B)

5. INSTALLATION

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.

KLARG@RING
Tag tradtilferselsanordningen ud af dens emballage.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN
Ved forbindelse til elnettet er det strengt nedvendigt at overholde
anvisningerne i generatorens vejledning helt ngjagtigt.

SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER (FIG. C)

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE
FOLGENDE FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det
befinder sig pa, sa teet som muligt pa den sammensvejsning, der er
ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til kkemmen maerket med (-).

Forbindelse af brander

- Seet breenderen fast i den dertil beregnede konnektor, og stram
lasebolten helt i bund med handkraft. Klarger den til ferste
iseetning af trad, idet dysen og kontaktraret afmonteres for at lette
udstremningen.

- Forbind vandrgrene med
vandafkglede version R.A.).

lyntilslutningerne  (kun ved den

FORBINDELSE AF TRADTILFORSELSANORDNING
- Udfer forbindelserne til stramgeneratoren:

MIG—do

- svejsestremkablet forbindes til lynstikkontakten (+);

- styrekablet saettes i den dertil beregnede 14-pols konnektor.
Serg for, at konnektorerne er strammet godt for at undga
overophedning og nedsat funktionsdygtighed.

- Forbind gasreret fra tradtilfarselsanordningen til gasbeholderens
trykformindsker, og stram med det medleverede spaendband.
Forbind vandrgrene fra tradtilferselsanordningen til keleenhedens
lyntilslutninger (kun ved den vandafkglede version R.A.).

FORBINDELSE AF VANDK@LEENHEDEN, G.R.A. TIL
NETFORSYNINGEN (kun ved den vandafkglede version R.A.)

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om koleenhedens mzerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pa installationsstedet.
Kgleenheden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

Forbind det medfelgende kabel med keleenheden (FIG. I) ved
hjeelp af den dertil beregnede konnektor (hun, 5-pols). Forbind
kablets frie ende til et standardstik (2P + J); den szerlige jordklemme
skal forbindes med netforsyningens jordledning (gul-gren).
Stikkets og stikkontaktens maerkespaending og -strem skal stemme
overens med de tekniske data.

STYRING AF TRADTILFGRSELSANORDNINGEN (FIG. D)

Ved almen brug af tradtilferselsenheden skal benene pa det 14-pols
styrekabel forbindes pa fglgende made:

- 24Vac 50/60Hz 10VA mellem ben 1 og 2: magnetventilens
forsyningsindgang.
32Vac 50/60Hz
forsyningsindgang.
Delingen af 0Vac skal ske pa ben 1.

Tilkobling af generator pa ben 4: udgang styring, generator.

Nar der trykkes pa breenderknappen, bringes ben 4 over pa
potential for ben 1. Med andre ord kommer der 24Vac tilbage fra
tradtilferselsanordningen mellem ben 4 og 2, mens motoren er
aktiveret.

Hvis dette signal styres pa passende vis, giver det generatoren
besked om, at der skal leveres strgm.

Negativ potentialindgang for svejsemaskinens udgangsspaending
pa ben 5: Giver mulighed for at afleese udgangsspaendingen pa
displayet pa Fig. B (6).

Potentiometer pa Fig. B (3) pa ben 6 (minimum), 7 (maksimum) og
8 (marker). Det anvendte potentiometer er 10KQ 0,2W lineaer.
Indgang til genkendelse af tradtilferselsanordning: tilstedeveerelse
af tradtilferselsanordning pa ben 10. Dette ben har samme
potential som ben 6. Nar styrekablet forbindes til generatoren,
kortsluttes ben 10 og 6.

Men en passende styring giver dette signal generatoren besked
om, at tradtilferselsanordningen er forbundet.

190VA mellem ben 1

og 3: motorens

Tips

- 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
odeleegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet,
i stedet for svejsestramreturkablet, da sikkerheden ellers szettes pa
spil, og der muligvis ikke opnas tilfredsstillende svejseresultater.
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PASATNING AF TRADSPOLE (FIG. E)

GIV AGT! FZR MAN GAR | GANG MED
PASZETNINGEN AF TRADEN, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDERHYLSTRET

OG BRANDERENS KONTAKTR@R PASSER TIL DEN

TRADDIAMETER OG -TYPE, DER SKAL ANVENDES, SAMT

OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MA IKKE ANVENDES

BEKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN INDSATTES.

- Abn hasperummets luge.

- Seet tradspolen pa haspen; serg for, at haspens treekpind sidder
korrekt i det rette hul (1a).

- Friger trykrullen eller -rullerne og fiern den/dem fra den eller de
nederste ruller (2a).

- Kontrollér, om traekrullen eller -rullerne passer til den anvendte trad
(2b).

Friger tradens ende, skeer den deformerede ende af med en lige

overskeering uden grater; drej spolen mod uret og fer tradens

ende ind i tradlederen, hvorefter den skal presses 50-100mm ind i

breenderovergangsstykkets tradleder (2c).

Seet trykrullen eller -rullerne pa plads igen, stil trykket pa en

gennemsnitsveerdi, og undersgg, om traden er rigtigt placeret i den

nederste rulles hulrum (3).

Brems haspen en lille smule ved hjeelp af den dertil beregnede

indstillingsskrue midt pa selve haspen (1b).

Fjern dysen og kontaktreret (4a).

Saet svejsemaskinens stik i stikkontakten, teend for svejsemaskinen,
tryk pa braenderknappen eller knappen til tradfremfering pa
styrepanelet (safremt det forefindes), og vent, indtil tradens ende
kommer hele vejen gennem tradlederhylstret og stikker 10-15 cm
ud pa breenderens forside, og slip sa knappen.

GIV AGT! Mens dette gores, er der spanding i traden,
og den udsattes for mekanisk kraft; hvis der ikke trzeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger, opstar der derfor fare for
elektrisk stod, personskader eller udlgsning af elektriske buer:

Undlad at rette braenderens munding mod nogen legemsdele.
Undlad at placere breenderen i naerheden af gasbeholderen.
Montér kontaktreret og dysen (4b) pa breenderen igen.

Undersgg, om tradfremferingen foregar regelmaessigt; justér
rullernes tryk og haspens bremsning til de lavest muligt veerdier, og
kontrollér, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at tradviklingerne
ikke slaekkes som falge af hgj inerti i spolen, nar treekket standses.
Skeer enden af traden, der rager ud af dysen, ved 10-15 mm.

- Luk motorrummets luge.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

INDLEDENDE ARBEJDE

- Abn for beskyttelsesgassen, og regulér dens gennemstrgmning
ved hjeelp af trykformindskeren.

- Teend for svejsemaskinen, og indstil generatorens svejsestrom/-
spaending ved hjeelp af potentiometeret pa Fig. B (3).

SVEJSNING

Nar maskinen er klargjort ifglge anvisningerne ovenfor, behgver
man blot szette jordklemmen i kontakt med emnet, der skal svejses,
holde breenderen pa passende afstand fra emnet og trykke pa
braenderknappen.

| tilfeelde af sveerere svejsninger er det en god idé at lave en prove pa
kasserede emner, hvorved begge reguleringsknapper skal anvendes
samtidigt for at opna en bedre svejsning. Hvis buen smeltes i
draber og har det med at slukkes, skal tradhastigheden saettes op,
eller der skal vaelges en lavere strgmstyrke. Hvis traden derimod
rammer emnet med stor kraft og forarsager materialeudslyngning,
skal tradhastigheden seettes ned, eller der skal veelges en hgjere
stromstyrke.

Man skal desuden huske pa, at hver trad giver de bedste
resultater med en bestemt fremferingshastighed. Ved svaerere og
lzengerevarende arbejder ber man derfor preve trade med forskellig
diameter og veelge den mest velegnede.

De vejledende veerdier for stremmen med de mest anvendte trade, er
opfert pa tabellen (Tab. 3).

SVEJSNING PA ALUMINIUM

Til denne slags svejsning avendes beskyttelsesgassen ARGON
eller ARGON-HELIUM-blandinger. Den anvendte trad skal have
de samme egenskaber som grundmaterialet. Der ber under alle
omstaendigheder altid anvendes en mere legeret trad (f.eks.
aluminium/silicium), under ingen omsteendigheder en trad af ren
aluminium.

Det er ikke seerligt sveert at foretage en MIG-svejsning af aluminium,
med undtagelse af at traden skal traekkes omhyggeligt langs med
hele breenderen, eftersom aluminium som bekendt har ringe
mekaniske egenskaber, og treekket bliver mere og mere besveerligt,
jo mindre tradens @ er.

Dette problem kan afhjeelpes ved at foretage fglgende aendringer:

1 - Udskift breenderens hylster med modellen af teflon. Den tages af
ved ganske enkelt at lgsne dyvlerne for enden af braenderen.
Anvend kontaktrer til aluminium.

Udskift tradtreekrullerne med typen til aluminium.

Udskift indgangstradlederens hylster af stal med det tilsvarende
af teflon.

B wN
o

PUNKTSVEJSNING (FIG. F)

Med et tradsystem er det muligt at samle overlappende metalplader
ved hjeelp af punktsvejsning og materialetilfarsel.

Dette system er seerligt velegnet, da det er forsynet med en regulerbar
timer, hvilket gar det muligt at vaelge den optimale punktsvejsetid og
dermed udferelse af punkter med de samme egenskaber.

Maskinen skal klargeres pa felgende made for at kunne anvende
den til punktsvejsning:

- Udskift braenderens dyse med typen beregnet til punktsvejsning.
Denne dyse udskiller sig takket veere sin cylindriske form samt
gasudledningshullerne i enden.

Stil udgangsspaendingen/-strammen til en hgj veerdi (spaending
28-40V svarende til en stremstyrke pa mellem 300-500 A).

- Tilpas tradens fremferingshastighed til den indstillede
udgangsspaending/-strgm.
- Regulér punktsvejsetiden afhaengigt af tykkelsen pa de

metalplader, der skal samles.
Punktsvejsningen udfgres ved at seette breenderens dyse plant pa
en forste metalplade, hvorefter man skal trykke pa breenderknappen
for at give OK til svejsningen: Traden far den fgrste metalplade til at
smelte, den gar gennem den og treenger ned i den anden metalplade,
hvorved der dannes en smeltet kile mellem de to metalplader.
Der skal trykkes pa knappen, indtil timeren afbryder svejsningen.
Med denne procedure kan der udfgres punktsvejsninger
under forhold, der ikke ville veere mulige med traditionelle
punktsvejsemaskiner, eftersom man kan samle metalplader, der ikke
er adgang til bagfra, som f.eks. kasser.
Operatorens arbejde lettes desuden betydeligt af braenderens meget
lave veegt.
Begraensningerne for anvendelsen af dette system omhandler
tykkelsen af den fgrste metalplade, mens den anden godt kan veere
meget tyk.

NITNING (FIG. G)

Det er en procedure, der gor det muligt at haeve bulede eller

deformerede metalplader uden at banke pa bagsiden af dem. Dette

er af afgerende betydning for de dele af karrosseriet, som der ikke er
adgang til pa bagsiden.

Arbejdet foretages pa fglgende made:

- Udskift breenderens dyse med den szerlige type til nitning, som har
plads til nitten pa siden.

- Stil udgangsspeendingen/-stremmen til en mellemliggende veerdi
(speending 20-30V svarende til en stremstyrke pa mellem 120-320
A).

- Regulér fremfgringshastigheden pa grundlag af strammen eller den
anvendte trads @, som om der skal udfgres en svejseprocedure.

- Regulér punktsvejsetiden til cirka 1 - 1.5 sekunder.

Pa denne made udfgres der et svejsepunkt ved nittens hoved,

hvorved det forenes med metalpladen. Nu er det muligt at heeve den

bulede metalplade ved hjeelp af det dertil beregnede redskab.

UDBEDRINGSPROCEDURE FOR METALPLADEN (FIG. H)

Efter svejsning eller hamring pa veerkstedet mister metalpladen
de oprindelige egenskaber. Operatgren plejede at anvende en
autogenbreender til at bringe metalpladen tilbage til dens oprindelige
tilstand, idet metalpladen blev opvarmet til en temperatur pa ca.
800°C, hvorefter den hurtigt blev afkelet med en klud vaedet med
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vand.

Hvis man onsker at erstatte autogenbraenderen fuldsteendigt,
foretages udbedringen pa felgende made:

- Tag dysen af breenderen, og passet den dertil beregnede
elektrodeholder og derefter kulstofelektroden, og stram sa den
relevante drejeknap.

Stil  udgangsspeaendingen/-stremmen til en mellemliggende/lav
veerdi (speending 18-24V svarende til en stremstyrke pa mellem
80-200 A).

Ophaev trykket ved traekrullerne ved at lgsne fiederen for at undga,
at traden traekkes henover braenderen.

Hvis den del, der skal udbedres, kun omfatter et lille omrade, skal
arbejdet udfgres som en punktsvejsning, idet enden af elektroden
bringes i kontakt med metalpladen i tilstraekkeligt lang tid til at
opvarme den, hvorefter den afkeles med en klud vaedet med vand.
Hvis den del, der skal udbedres, derimod er starre, skal elektroden
drejes.

7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINZAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATZREN KAN UDFQRE DEN ORDINARE
VEDLIGEHOLDELSE.

Braender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande;
derved smelter de isolerende materialer og braenderen geres
ubrugelig i lebet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, 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.

Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og
jeevnligt fierne metalstovet, der laegger sig i traeekomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang).

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR 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

tilferes spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved

direkte kontakt med dele under spaending ogleller lzsioner ved
direkte kontakt med dele i bevagelse.

- 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 borste eller egnede

opl@sningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere

svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne

fuldsteendigt.

Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage

svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal

forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, s& 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 heje temperaturer. Spzend alle lederne fast med band,
som de var til at begynde med, og serg for, at den primaere
hejspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

N

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL!
FOR DU BRUKER MATEREN SKAL DU N@YE LESE
BRUKSANVISNINGEN.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING
Hold deg til sikkerhetsreglene i generatorns bruksanvisning.

Verneutstyrene og de bevegelige delene av tradmateren
ma vaere pa plass for du kobler sveiseren til stramnettet.

ADVARSEL! Enhver manuell inngrip pa de bevegelige
delene av tradmateren, for eksempel:
- Erstatning av ruller og/eller tradferer;
- Innfering av traden i rullene;
- Lading av tradspolen;
- Rengjging av ruller, kugghjul og omradet under disse;
- Smering av kugghjulene;
DETTE SKAL UTF@RES MED SVEISEMASKINEN SLATT FRA
OG FRAKOPLET FRA ELNETTET.

- Det er forbudt a bruke handtaket for a henge sveisemaskinen
opp.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
TRADMATER

Denne tradmateren ma kobles til en stremgenerator som er
konfigurert pa egnet mate for forvaltningen av buesveisingen MIG-
MAG short og spray arc.

Sine spesifikke egenskaper, som for eksempel ngyaktigheten av
justeringen av tradhastighet og regularitet for & dra 4-roll tradmater,
gjer den spesielt egnet for MAG sveising av karbonstal eller lave
legeringer med vernegass CO, eller blandinger Argon/CO, ved a
bruke elektrodtrader som er fylt eller animert (rerformet). De er
ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2%
oksygen, aluminium med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i
tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

Egnet for MIG-lodding av galvaniserte plater som er forsinket
med trader av kobberlegering (f.eks, kobber-silisium eller kobber-
aluminium) med ren argon som vernegass (99.9%).

3. TEKNISKA DATA
3.1 NAVNESKILT
De viktigste data om bruk og ytelse av stremforsyningsledning er
oppsummert pa navneskiltet med falgende mening:
Fig. A
1 - Europeisk standard og referanseramme for sikkerheten og
konstruksjonen av tradamateren.
2-  Symbol for matelinjen.
3- Husets vernegrad.
4- Sveisekretsens ytelse:
- |, Nominell sveisestrgm
- X: Intermittensrapport: indikerer tiden i lgpet av hvilken
maskinen kan levere tilsvarende stram.
Det er uttrykt i%, basert pa en syklus pa 10 min (f.eks 60% = 6
minutters arbeid, 4 minutter pause, og sa videre).
5- Karakteristiska data for matelinjen.
- U, Vekslende forsyningsspenningen til tradmateren.
- |,: Merkestrgm ved maksimal belastning pa tradmateren.
6 - Serienummer for identifikasjon av stremforsyning leder
(avgjerende for teknisk assistanse, forespersel om reservedeler,
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forskning i opprinnelsen til produktet).
7- Symboler knyttet til sikkerhet og betydningen er gitt i kapittel 1,
"Generell sikkerhet for buesveising”.
Bemerk: Eksemplet som vises er en indikasjon pa betydningen av
symboler og nummer; eksakte verdier for sveisemaskinens tekniska
data er registrert direkte pa sveisemaskinens plate.
De viktigste data om bruk og ytelse av stremforsyningsledning er
oppsummert i tabelle 1 (Tab. 1):

YTTERLIGERE TEKNISKE DATA
- SVEISEMASKIN: se generatorens handbok
- BRENNER: se tabelle 2 (Tab. 2)

Tradmaterens vekt star i tabelle 1 (Tab. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN
Anlegg for kontroll, regulering og kopling (Fig. B)

5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFORE ALLE OPERASJONENE
FOR INSTALLASJON OG ELEKTRISKE KOBLINGER MED
SVEISEMASKINEN SLATT FRA AV OG BORTKOBLET FRA
STROMLEDNINGEN
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE FAR KUN UTFORES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

UTSTYR
Pakk ut tradmateren.

KOPLING TIL NETTET
For a gjere tilkoblinger til stremforsyningen, fglg naye instruksjonene
i generatorens bruksanvisning.

KOPLINGER TIL SVEISEKRETSEN (FIG. C)

ADVARSEL! F@R DU UTF@RER FOLGENDE
TILKOPLINGER, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV
OG BORTKOPLET FRA STRGMLEDNINGEN.

Kople sveisestrammens returkabel

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som
den star pa, sa nzere koplingen som mulig.

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

Kopling av sveisebrenneren

- Aktiver sveisebrenneren i kontakten som tilhgrer den og
stram blokkeringsringen manuelt. Forbered den for den forste
tradladningen ved a demontere nippelen og kontaktrgret for a lette
utslippet.

Koble vannrer til hurtig tilkoblingen (bare for R.A.).

KOPLING AV TRADFORSYNEREN
- Utfer koplingene med stremgeneratoren:

MIG—dp

- stremkabel for sveising til hurtig uttaket (+);
- styrkabel til kontakt 14 poler.

- Veer oppmerksom pa at kontaktene skal veere korrekt strammet for
a unnga overhetning og effektfarlust.

- Koble gasslangen fra tradtrekkeren til trykkreduksjonsventilen pa
sylinderen og stram klemmen som fglger med.

- Koble vannrgret fra tradtrekkeren for rask tilkobling av kjgleenheten
(bare for R.A.-versjonene).

G.R.A.-KOPLING TIL NETTET (bare for R.A.-versjoner)

- For du gjer noen elektriske koblinger, sjekk at spenningen og
frekvensen i nettet, som er tilgjengelig pa installasjonsstedet,
matcher kjgleenhetens skilt.

Kjoleaggregatet ma bare kobles til et stramsystem med neytral
leder koblet til jord.

Koble kabelen som inngar (FIGUR |) til kjsleenheten, ved hjelp av
en dedikert kontakt (hunnkontakt 5-pin). - Koble den
frie enden av kabelen til en standardplugg (2P + J); den dedikerte
jordeterminal ma kobles til jord (gul-grenn) i kraftlinjen.

Plugg og stikkontakt ma ha en spenning og strem som tilsvarer de

tekniske data.

HANDTERING AV TRADFORSYNEREN (FIG. D)

For generelle formal av tradforsyneren er det nedvendig & koble til

kontrollkabel 14-pinner i henhold til felgende pinutganger:

- 24 V AC 50/60 Hz 10 VA mellom pinne 1 og 2: inngangseffekt for
magnetventilens forsyning.

- 32 V AC 50/60 Hz 190 VA mellom pin 1 og 3: motorens

inngangseffekt.

Felles kontakt pa 0 VAC ma vaere pa pinne 1.

Aktivere generatoren pa pinne 4: generatorens utgangskommando.

Nar du trykker pa brennerens knapp, blir pin 4 brakt til potensialet

av pinne 1. Med andre ord med aktivt motor returnerer den fra 24 V

AC mellom pinne 4 og 2.

Riktig handtert varsler denne signal generatoren om at den ma

levere strgm

Potensial negativ inngang i utgangsspenningen pa pinne 5 p“a

sveisemaskinen: tillater lesing av utgangsspenningen pa displayet

i figur B (6).

Potensiometer i Fig B (3) pa pinne 6 (minimum), 7 (maks) og 8

(marker). Potensiometeret er pa 10 KQ 0,2 W linjeer.

Inngang for anerkjennelse av trekking: naervaer tradmater pa pinne

10. Denne pinnen har samme potensial som pinne 6. Nar du kobler

styrekabelen til generatoren er pinnene 10 og 6 kortsluttet.

Riktig handtert varsler denne signal generatoren som var koblet til

tradforsyneren.

Rekommendasjoner

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert)

for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning

oppsta i kontaktene og de kan da edelegges hurtig og tappe

effektivitet.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal
bearbeides i stedet for sveisestremmens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi darlige sveiseresultater.

LADING AV TRADSPOLEN (FIG. E)

ADVARSEL! F@R DU UTF@RER TRADLADINGEN, PASS
PA AT PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.
SJEKK AT TRADRULLENE, TRADSKINNER oG
KONTAKTSLANGEN TIL BRENNEREN TILSVARER DIAMETER
OG TYPE TRAD SOM SKAL BRUKES OG AT DE ER RIKTIG
INSTALLERT. UNDER FASENE FOR TRADENS INNF@RING SKAL
DU IKKE HA PA DEG VERNEHANSKER.
- Apne luken til krokens rom.
Plasser tradspolen pa spindelen og forsikre deg om at
trekkeenheten er korrekt plassert i hullet (1a).
- Frigjor trykkvalsen/-ene og fijerne den/dem fra den/de undre
valsen/-ene (2a).
Kontroller att trekkerullen/-ene er egnet til traden som blir brukt
(2b).
Frigjer tradenden, kutt av den deformerte enden uten ujevne kanter;
drei spolen mot klokken og fer inn tradenden i tradoppferingen
ved inngangen. Trykk den innover 50-100 mm i tradoppferingen i
sveisebrennerens kopling(2c).
Sett tilbake motvalsen/-ene og regulere trykket til et mellomliggende
verdi. Serg for at traden er korrekt plassert i rommet pa den nedre
valsen. (3).
- Brems spindelen litt ved & regulere reguleringsskruven som
befinner seg mitt pa spindelen (1b).
Fjern nippelen og kontaktrgret (4a).

Sett sveisemaskinens plugg inn i stremuttaket, sla pa
sveisemaskinen, trykk pa brenneren eller tradmatingsknappen pa
kontrollpanelet (hvis den finnes), og vente til slutten av ledningen
som lgper langs hele ledningsslangen kommer ut til 10-15 cm foran
pa brenneren, slipp knappen.

ADVARSEL! | Igpet av disse operasjonene, er traden
forsynt med elektrisk strem og utsettes for mekanisk kraft. Dette
kan fore til risiko for elektrisk stot, hvis man ikke tar nedvendige
forholdsregler:
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- Ikke rett munnstykke av brennern mot deler av kroppen.

Ikke for brenneren i naerheten av beholderen.

Monter brenneren tilbake pa kontaktrgret og munstykket (4b).
Sjekk at tradmatingen er korrekt, justere trykket pa valsene og
bremsing av spindelen til de laveste mulige verdiene og sjekkt at
ledningen ikke glir inn i sporet og at tradspiralene ikke lgsner da
tauingen stopper pa grunn av altfor hay treghet i spolen.

Kutt av tradenden som kommer ut av munstykket til 10-15 mm.
Lukk dgren til motorrommet.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

PRELIMINARE TILTAK

- Apne og justere strgmningen til beskyttelsesgassen ved hjelp av
trykkreduksjon.

- Slapasveisebrenneren og still inn sveisespenning/sveisestremmen
pa generatoren, ved & bruke potensiometeret i figur B (3).

SVEISING

Nar du setter opp maskinen ved a utfere tiltakene som er indikert
ovenfor, rekker det & stille jordklemmen i kontakt med arbeidsstykket,
holde brenneren pa en passende avstand fra arbeidsstykket og
trykke pa triggeren pa brenneren.

For krevende sveising er det praktisk & preve pa biter av skrap,
og samtidig dreie justeringshandtakene, for & forbedre selve
sveiseprosedyren. Hvis buen smelter og har en tendens til & dryppe
av ma du gke tradhastigheten eller velge en lavere strem. Hvis
traden i stedet er rettet in pa stykken og gir opphov til materialsproyt,
skal du redusere tradhastigheten eller velge et hoyere stramverdi.
Husk ogsa pa at hver trad gir de beste resultatene med en gitt
matehastighet. Derfor skal man ogsa alltid preve trader med en
forskjellig diameter for & velge den mest hensiktsmessige for tungt
arbeid som varer lenge.

Retningsverdier for strammen med vanlige trader som blir brukt er
visualisert i tabellen (Tab. 3).

ALUMINIUMSVEISING

For denne type sveising er ARGON eller en blanding ARGON-

HELIUM benyttet som beskyttelsesgass. Traden som skal brukes,

ma ha de samme egenskapene som grunnmaterialet. | hvert fall,

er det alltid & foretrekke fremfor en legeringstrad (es. aluminium/

silisium) og aldri en ren aluminiumtrad.

MIG-sveising av aluminium er ikke spesielt vanskelig, men det kan

veere litt hardt & trekke hele traden langs brenneren. Som vel kjent har

aluminium darlige mekaniske egenskaper og trekkevanskeligheter

som vil gke hvis tradens diameter er lav.

Dette problemet kan rettes opp ved a gjere felgende endringer:

1 - Skift ut hylsen til brenneren med teflonmodellen. For a fierne den
skal du bare Izsne skruene i brennerens ende.

2 - Bruk kontaktrgr av aluminium.

3 - Skift ut tradtrekkerrullene med aluminiumruller.

4 - Skift ut stalhylsen til tradtrekkeren ved
tilsvarende modell av teflon.

inngangen med

PUNKTESVEISING (FIG. F)

Med ett tradanlegg kan du sammenfaye overlappende plater ved
hjelp av punktesveising som utfgrs med tilfgerte materialer.

Anlegget er spesielt egnet for formalet, fordi det er utstyrt med en
justerbar timer, noe som gjer det mulig & velge den mest egnede
sveisetid og felgelig realisering av sveisepunkter med samme
egenskaper.

For a bruke maskinen for punktesveising, skal du utfere felgende
prosedyre:

- Skift ut brennerens munstykke med typen for punktesveising. Dette
munnstykke er karakterisert ved en sylindrisk form og gasventiler i
enden.

Juster spenningen/utgangsstremmen til en hgy verdi (spenning
28-40 V som svarer til en stram mellom 300 til 500 A).

Tilpasse tradens matehastighet til innstilt spenning/utgangsstrem.
Reguler punktesveisetiden i smsvar med tykkelsen pa platene som
skal sammenfgyes.

For & utfgre punktesveisingen, skal brennermunstykket hvile pa den
ferste platen. Trykk deretter pa brenneren for klarsignal til sveisingen:
traden smelter den forste platen, tars eg igiennom den og trenger inn
i den andre platen for & skape en kile i sonen mellom de to platene.
Knappen ma trykkes til timeren avbryter sveisingen.

Med denne fremgangsmaten kan du oppna punktesveisinger under
forhold som ikke er mulig med konvensjonelle sveisemaskiner, siden
du ikke kan fgre sammen plater som ikke er tilgjengelige baktil, f.eks.

eske.

| tillegg, blir operaterens arbeid betraktelig redusert pa grunn av
brennerens ekstreme letthet.

Grensen for bruk av systemet er knyttet til tykkelsen av den ferste
platen, mens den andre kan ha en meget hoy tykkelse.

SPIKRING (FIG. G)

Det er en prosess som gjer det mulig & lefte plater som er trykt
tilbake eller deformert uten at man trenger & bearbeide baksiden.
Dette er ngdvendig i tilfelle av karossdeler som ikke er tilgjengelige
pa baksiden.

Utfer tiltaket pa folgende mate:

- Bytt brennermunnstykket mot en med den spesielle form for
spikring, som har siderom til spiker.

Juster spenningen/utgangsstremmen til en mellomliggende verdi
(spenning 20-30 V som svarer til en strem mellom 120 til 320 A).
Juster matehastigheten i samsvar med stremmen og diameteren
pa traden som brukes, som for & utfere en sveiseoperasjon.

- Reguler punktesveisetiden til omtrent 1 - 1.5 sekunder.

Pa denne maten vil det utfere en sveisepunkti hgyde med spikerhodet
og foreningen av det samme med platen. P& dette punktet er det
mulig & Iafte platen som returnert ved hjelp av riktig verktay.

PROSEDYRE FOR ANLGPNING AV PLATEN (FIG. H)

| karosseriet etter sveisingen eller hamringen av platene, taper

den sine opprinnelige egenskaper. For & bringe den tilbake til den

opprinnelige tilstand, skal operatoren benytte en oxyacetylenebrenner

som varmer platen opp til en temperatur pa omtrent 800 ° C, og

deretter avkjoler den raskt med en klut fuktet med vann.

Hvis du gnsker & fullstendig erstatte oxyacetylenebrenneren, skal du

utfgre folgende prosedyre:

- Fjern brennermunnstykket og sett den riktige elektrodhalleren og
dermed karbonelektroden ved & stramme knotten.

- Juster spenningen/utgangsstremmen til en medelhgy til lav verdi
(spenning 18-24V som svarer til en stram mellom 80 til 200 A).

- Fjern trykket pa trekkerullene ved a slippe fjeeren for a hindre at
traden blir dratt pa brenneren.

Hvis den pagjeldende delen bare omfatter et lite omrade, skal du

utfere operasjonen som en punktsveising, ved & sette elektrodens

ende i kontakt med platen i en tilstrekkelig tid for & varme den. Avkjal

den siden rask med en klut fuktet med vann. Hvis den pagjeldende

delen er starre, skal du rotere elektroden.

7. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR 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 OPERATQREN.

Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme
overflater; dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved a 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 pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradforsyningsenhet

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene,
fiern metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og
tradmater ved inngang og utgang).

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER |
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.
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A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stremferende 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 a blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjer disse noye med en meget myk berste 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 & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na haye
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 a lukke
snekringsdelen ordentlig.

SF

OHJEKIRJA

HUOMIO:
ENNEN SYOTTOLAITTEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
OHJEKIRJA.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEISTURVALLISUUS
Noudata huolellisesti turvallisuuteen liittyvia
annetaan generaattorin ohjekirjassa.

lakeja, jotka

Suojausten ja langansyéttolaitteen pakkauksen
liikkuvien osien taytyy olla paikoillaan ennen hitsauslaitteen
liittamista virransyottoverkkoon.

HUOMIO! Mika tahansatoimenpide langansyéttolaitteen
liikkuville osille , esimerkiksi:
- Rullien ja/tai langanjohtimen vaihto;
- Langan laitto rulliin;
- Lankakelan taytto;

- Rullien, hammaspyoérien ja niiden alapuolisen alueen
puhdistus;

- Hammaspyérien voitelu;

ON TEHTAVA  HITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA

IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA.

- On kiellettya kayttaa kdsikahvaa hitsauslaitteen
ripustusvalineena.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

LANGANSYOTTOLAITE

Langansyoéttolaite  on  liitettdva  virtalahteeseen, joka on

asianmukaisesti  konfiguroitu MIG-MAG
-kaarihitsauksen hallintaan.

Sen erityisominaisuudet, kuten langannopeuden saadon tarkkuus
ja 4-rullaisen langanvetoyksikon vedon saanndllisyys, tekevat
siitd erityisen sopivan hiiliterasten, vahaseoksisten terasten MAG-
hitsaukseen suojakaasulla CO, tai Argon/CO,-seoksilla kéyttden
taysia tai taytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja. Se sopii lisaksi
ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla + 1-2
% happea, alumiinin Argon-kaasulla kayttden analyysin elektrodin
lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

short ja spray arc

Se sopii my6s MIG-hiontaan sinkityilla pelleilléd kupariseoslangoilla
(esim. kupari-pii tai kupari-alumiini) puhtaalla (99.9%) Argon-
suojakaasulla.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TIETOKYLTTI

Tarkeimmat langansyottimen kayttéén ja ominaisuuksiin liittyvat

tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

Kuva A

1-  EUROOPPALAINEN viitenormi langansyéttimen turvallisuutta ja
valmistusta varten.

2- \Virransyéttélinjan symboli;

3- Pakkauksen suoja-aste.

4- Hitsauspiirin ominaisuudet;

- 1, Nimellinen hitsausvirta.

- X: Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan, jonka kuluessa hitsauslaite
voi tuottaa vastaavaa virtaa.
limoitetaan %:ssa 10 minuutin jaksoihin perustuen (esim. 50 %
= 6 tydminuuttia, 4 minuuttia taukoa jne.)

5-  Virransyéttolinjan ominaisuustiedot;

- U,: Langansyéttimen virransy6ton vaihtojannite.
- 1,- Nimellisvirta langansyéttimen maksimikuormituksella.

6- Rekisterinumero langansyéttimen tunnistusta vasten
(valttamaton teknistd tukea, varaosien tilaamista, tuotteen
alkuperan selvittamista varten).

7- Symbolit, joilla viitataan turvallisuuslakeihin, merkitys annetaan
luvussa 1 “Kaarihitsauksen yleisturvallisuus”.

Huomio: Annettu kylttiesimerkki on ohjeellinen symbolien ja lukujen

merkityksestd; oman hitsauslaitteenne teknisten tietojen tarkkojen

arvojen on l6ydyttava suoraan saman hitsauslaitteen kyltista.

Tarkeimmat langansyottimen kayttéén ja ominaisuuksiin liittyvat

tiedot on koottu taulukkoon (Taul 1).

MUITA TEKNISIA TIETOJA
- HITSAUSLAITE: katso generaattorin ohjekirja
- HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (Taul. 2)

Langansyéttimen paino annetaan taulukossa 1 (Taul. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
Ohjaus- , saato- ja kytkentalaitteet (kuva B)

5. ASENNUS

A HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA
SAHKOKYTKENNAT HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA JA  AMMATTITAITOINEN
HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

PAKKAUS
Poista langansyétin pakkauksesta.

VERKKOON KYTKENTA
Liitosten tekemiseksi sahkdverkkoon huolehdi tarkasti generaattorin
ohjekirjan ohjeiden noudattamisesta.

HITSAUSPIIRIN LIITOKSET (KUVA C)

HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA
VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Hitsausvirran paluukaapelin liitos

Se liitetédan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-).

Hitsauspaan liitos

- Kytke hitsauspaa sille tarkoitettuun litoskappaleeseen kiristaen
lukistusrengas kasin pohjaan asti. Valmista se ensimmaiseen
langan lataukseen purkamalla suutin seka kosketusputki sen
ulostulon helpottamiseksi.

- Liita vesiputket nopeisiin liitoksiin (vain vesijaahdytteiselle versiolle
RA.).
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LANGANSYOTTOLAITTEEN KYTKENTA
- Tee liitokset virranlahteen kanssa:

MIG—db

- hitsausvirran kaapeli nopeaan pistorasiaan (+);

- ohjauskaapeli siihen tarkoitettuun 14-napaiseen liittimeen.
Kiinnitd huomiota siihen, etta liittimet on kiristetty hyvin, jotta
valtetaan ylikuumenemiset ja tehonmenetykset.

Liitda langanvetolaitteesta tuleva kaasuputki kaasupullon
paineenalentimeen ja kirista varusteissa olevalla kiristysnauhalla.
Liitd langanvetolaitteesta tulevat vesiputket jaahdytysyksikon
nopeisiin litoksiin (vain vesijaahdytteiselle versiolle R.A.).

VESIJAAHDYTYSYKSIKON (G.R.A.) LITOS VERKKOON (vain
vesijadhdytteiselle versiolle R.A.)
- Tarkasta ennen sahkdliitosten tekemistd, ettd asennuspaikassa

saatavilla olevat verkon jannite ja taajuus vastaavat
jaahdytysyksikon tietokylttia.
- Jaahdytysyksikkd voidaan kytkea ainoastaan

virransyottojarjestelmaan maadoitetulla nollajohtimella.

Liita jaahdytysyksikkdon varusteissa oleva kaapeli (KUVA 1)
kayttamalla siihen tarkoitettua liitintd (naaras, 5 napaa). Liita
kaapelin vapaa paa normalisoituun pistokkeeseen (2P (napaa)
+ T (maadoitus)); siihen varattu maadoituspaate litetdan
virransyoéttélinjan maadoitusjohtimeen (keltavihrea).

Pistokkeen ja pistorasian nimellisjannitteen ja -virran on vastattava
teknisia tietoja.

LANGANSYOTTOLAITTEEN HALLINTA (KUVA D)
Langansyéttolaitteen yleista kayttéa varten on valttamatonta liittaa
14-napainen ohjauskaapeli noudattaen seuraavaa nastajarjestysta.
- 24 Vac 50/60Hz 10 VA nastojen 1 ja 2 valille: sahkdventtiilin
virransy6ton siséantulo.
- 32 Vac 50/60Hz 190 VA nastojen 1 ja 3 vaélille: moottorin
virransyo6ton siséantulo.
0Vac toteutuu yhteensad molemmista virransy6tdista nastassa 1.
Generaattorin liitanta nastaan 4: generaattorin ohjauksen ulostulo.
Painettaessa hitsauspaan painiketta nasta 4 siirtyy nastan 1
potentiaaliin. Toisin sanoen moottorin kdydessa se palaa vedosta
24 Vac nastojen 4 ja 2 vélille.
Oikein kaytettyna tama merkki ilmoittaa generaattorille, ettad sen
taytyy tuottaa virtaa.
Hitsauslaitteen  ulostulojannitteen  negatiivisen  potentiaalin
sisadntulo nastassa 5: mahdollistaa ulostulojannitteen luvun kuva
B néaytolta (6).
Kuva B potentiometri (3) nastoissa 6 (minimi), 7 (maksimi) ja 8
(kursori). Kaytettava potentiometri on 10KQ 0.2W lineaarinen.
Vetolaitteen tunnistuksen sisaantulo: langansyétin nastassa 10.
Tallda nastalla on sama potentiaali kuin nastalla 6. Liitettdessa
ohjauskaapeli generaattoriin nastat 10 ja 6 menevat oikosulkuun.

Oikealla tavalla ohjattuna tdma merkinantolaite ilmoittaa
generaattorille, ettd langansyétin on kytketty.

Suositukset

- Pyodritda hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa
pistorasioissa  (jos mukana) varmistaaksesi taydellisen

sahkokosketuksen; mikali nain ei ole, liittimet ylikuumenevat, minka
vuoksi ne heikkenevét nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.
- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.
Valta kayttdmasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyohon,
hitsausvirran paluukapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa
huonot hitsaustulokset.

LANKAKELAN LASTAUS (KUVAE)

HUOMIO! ENNEN LANGANLASTAUKSEN
ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON
SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
TARKASTA, ETTALANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA
SEKA HITSAUSPAAN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT
KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA ETTA NE
ON KOOTTU OIKEIN. LANGAN ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ALA
KAYTA SUOJAKASINEITA.

- Avaa kelatilan luukku.

- Aseta lankapuola kelalle; varmista, ettd kelan pikkuvetopuola on
oikein asetettu sille varattuun reikaan (1a).

- Vapauta vastapuristusrulla(t) ja loitonna se/ne alarullalta(-rullilta) (2a).

- Tarkasta, etté vetorulla(t) sopii(-vat) kéytettyyn lankaan (2b).

- Vapauta langanpaa, katkaise sen epamuodostunut paa selvalla
leikkauksella ilman purseita; pyoritd puolaa vastapaivaan ja sulje
langanpaa sisdantulon langanohjaimeen tyontaen sita 50-100 mm
hitsauspaan liitoksen langanohjaimeen (2c).

- Aseta uudelleen vastarulla(t) s&atden sen/niiden puristus

keskitason arvolle, ja tarkasta, ettd lanka on oikein asetettu

alarullan uraan (3).

Hidasta kevyesti kelaa kayttéden siihen tarkoitettua saatoruuvia,

joka sijaitsee saman kelan keskella (1b).

Poista suutin ja kosketusputki (4a).

Aseta hitsauslaitteen pistoke sahkdpistorasiaan, kaynnista laite,
paina hitsauspaan painiketta tai langan etenemispainiketta
ohjaustaululla (jos mukana) ja odota, etta langanpaa kulkee koko
langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 10-15 cm hitsauspaan
etuosasta, 16ysaa painike.

HUOMIO! Naiden toimenpiteiden aikana langassa on
sahkojannite ja siihen kohdistuu mekaanista voimaa; jatettdessa
varotoimenpiteet huomioimatta se voi siis aiheuttaa séahkoiskun
vaaran, haavoja tai sytyttda sahkokaaria:

Ala suuntaa hitsauspaén suukappaletta kehonosia kohti.

Ala vie hitsauspaata pullon lahelle.

Kokoa uudelleen hitsauspaalle kosketusputki ja suutin (4b).
Tarkasta, ettd langan eteneminen on saanndllistd; tasaa rullien
puristus seka kelan hidastus minimiarvoille tarkastaen, etta lanka
ei luisu urassa ja etta pysaytettaessa veto langan kierteet liiallisen
puolan hitauden takia.

Katkaise langanpaa, joka tulee ulos suuttimesta 10-15 mm.

Sulje moottoritilan luukku.

6. HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

ESIVALMISTELUT

- Avaa ja saada suojakaasun virtaus paineenalentimen avulla.

- Kaynnista hitsauslaite ja aseta generaattorin hitsausjannite/-virta
kayttamalla kuvan B potentiometria (3).

HITSAUS

Kun laite on valmistettu aikaisemmin ilmoitettujen toimenpiteiden
mukaisesti riittdda, ettd maadoitusliitin laitetaan kosketukseen
hitsattavan kappaleen kanssa, pida hitsauspaa riittdvan kaukana
kappaleesta ja paina hitsauspaan painiketta.

Vaikeita hitsauksia varten kannattaa kokeilla jatekappaleille kayttaen
samanaikaisesti saatovipuja niin, ettd hitsaus paranee. Jos kaari
sulaa pisaroiksi ja meinaa sammua, taytyy lisata langan nopeutta tai
valita pienempi virranarvo. Jos sen sijaan lanka osuu voimakkaasti
kappaleelle ja aiheuttaa materiaalin sinkoamista, taytyy pienentaa
langan nopeultta tai valita suurempi virran arvo.

Liséksi taytyy muistaa, ettd kaikilla langoilla saadaan paremmat
tulokset tietylla langan etenemisnopeudella. Tasté syysta haastaville
ja pitkakestoisille toille kannattaa kokeilla lankoja myds eri
halkaisijoilla sopivimman valitsemiseksi.

Virran suuntaa-antavat arvot yleisimmin kaytetyilld langoilla ovat
taulukossa (Taul 3).

HITSAUS ALUMIINILLA

Taman tyyppista hitsausta varten kaytetaan suojakaasuna ARGONIA

tai seosta ARGON - HELIUM. Kaytettavalla langalla on oltava samat

ominaisuudet kuin perusmateriaalilla. Joka tapauksessa on aina

parempi seoksisempi lanka (esim. alumiini/pii) eik& koskaan puhdas

alumiinilanka.

Alumiinin MIG-hitsauksessa ei ole erityisia vaikeuksia, ellei sitten

vaikeus onnistua vetdmaan hyvin lanka koko hitsauspaan pituudelta.

Tunnettua on, ettd alumiinilla on heikot mekaaniset ominaisuudet ja

vetovaikeudet kasvavat sitd mukaa kuin langan @ pienenee.

Tahan ongelmaan voidaan vastata seuraavilla muutoksilla:

1 - Vaihda hitsauspaan suojus teflon-malliin. Sen poisvetdmiseksi

riittaa, etta 16ysaa ohjaustappeja hitsausaan paassa.

Kayta kosketusputkia alumiinia varten.

Vaihda langanvetorullat alumiinille tarkoitettuun tyyppiin.

- Vaihda langan sisaantulo-ohjaimen terdssuojus vastaavaan
teflonista.

A~ wN
'

HITSAUS PISTEILLA (KUVA F)
Langallisella asennuksella voidaan saada aikaan paallekkaisten
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peltien yhdistaminen hitsauspisteiden avulla,

lisdmateriaalilla.

Asennus sopii erityisen hyvin tahan tarkoitukseen, koska se on

varustettu saadettavalla ajastimella, joka mahdollistaa sopivimman

pistehitsausajan valitsemisen ja sen seurauksena pisteiden teon
samanlaisilla ominaisuuksilla.

Laitteen kayttamiseksi pistehitsausta varten on valttamatonta

valmistaa se seuraavalla tavalla:

- Vaihda hitsauspaan suutin sellaiseen, joka on tarkoitettu
pistehitsaukseen. Tallaisen suuttimen erottaa lierioméisesta
muodosta ja sen paateosassa on ilmanpoistoaukkoja kaasulle.

- Sé&ada ulostulojannite/-virta korkealle tasolle (jannite 28-40 V, joka

vastaa virtaa valilla 300-500 A).

Sovita langan etenemisnopeus asetettuun ulostulojénnitteeseen/-

virtaan.

- Séaada pistehitsausaika yhdistettavien peltien paksuuden mukaan.

Pistehitsauksen tekemiseksi asetetaan hitsauspaan suutin tasaisesti

ensimmaiselle pellille, sitten painetaan hitsauspaan painiketta

hitsauksen sallimiseksi: lanka sulattaa ensimmaisen pellin, lavistaa
sen ja tunkeutuu toiseen peltiin toteuttaen nain sulaneen kiilan
kahden pellin valilla.

Painiketta taytyy painaa, kunnes ajastin katkaisee hitsauksen.

Talld tavalla voidaan tehda pistehitsauksia myds sellaisissa

olosuhteissa, joissa se ei ole mahdollista perinteilla

pistehitsauslaitteilla, koska tallé voidaan yhdistaa pelteja, joille ei ole
paasya takaa, kuten esimerkiksi laatikot.

Liséksi kayttajan tyd on paljon pienempi hitsauspaan keveyden

vuoksi.

Tama jarjestelman kayttorajoitus liittyy ensimmaisen

paksuuteen, kun taas toinen pelti voi olla erittéin paksu.

jotka on tehty

pellin

NIITTAUS (KUVA G)

Niittaus on menetelma, jolla voidaan kohottaa sisddnmenneita tai
epamuodostuneita pelteja joutumatta hakkaamaan vaarinpain. Tama
on valttamatoénta autonkoriosien kanssa, joihin ei paasta kasiksi
takaa.

Toimenpide tapahtuu seuraavalla tavalla:

- Vaihda hitsauspaan suutin niittaukseen sopivaan tyyppiin, jossa on
sivulla paikka niitille.

Saada ulostulojannite/-virta keskitasolle (jannite 20-30 V, joka
vastaa virtaa valilla 120-320 A).

Saada etenemisnopeus virran ja kaytettdvan langan ¢ mukaan,
kuten hitsausta tehtdessa.

- Saada pistehitsausaika noin 1 - 1.5 sekuntiin.

Nain tehdaan hitsauspiste, joka vastaa niitin paata, ja toteutetaan
sen litos pellin kanssa. Tassd kohtaa on mahdollista kohottaa
sisdanmennytta peltia sopivalla tyokalulla.

PELLIN KARKAISUMENETELMA (KUVA H)

Autonkoreissa hitsausten ja vasarointien jalkeen pelti menettaa

alkuperaiset ominaisuutensa ja sen saattamiseksi alkuperaiseen

kuntoon kayttaja on kayttanyt oksiasetyleenipoltinta, jolla han on

lammittanyt peltia noin 800°C, asti jadhdyttden sen sitten nopeasti

veteen kostutetulla rievulla.

Haluttaessa korvata oksiasetyleenipoltin

karkaisumenetelma tehdaan seuraavalla tavalla:

- Poista hitsauspaan suutin ja sytytd siihen tarkoitettu elektrodin
kannatin ja sitten hiilielektrodi kiristden asianmukainen vipu.

- Saada ulostulojannite/-virta keski- tai matalalle tasolle (jannite 18-
24V, joka vastaa virtaa valilla 80-200 A).

- Poista puristus vetorullista jousen irrottimella, jotta valtetaan
langan veto hitsauspaalle.

Jos karkaistava osa on vain pieni alue, tee toimenpide samalla tavoin

kuin pistehitsaus laittaen kosketuksiin elektrodin paateosa pellin

kanssa riittdvan pitkaksi aikaa ja jadhdyta se sitten nopeasti veteen

kastellulla rievulla. Jos karkaistava alue sen sijaan on laajempi,

elektrodia taytyy pyorittaa.

kokonaan

7. HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA Vol
HUOLTOTOIMENPITEET.

SUORITTAA TAVALLISET

Poltin

Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
Tarkista saanndllisesti letkujen ja kaasun liitannat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista
ohjaimen kunto.

Tarkista ainakin kerran paivassa polttimen kuluminen ja sen paassa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite

- Poista saanndllisesti syottajan ymparille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja  ulkoaukot) keraantynyt poly tarkastaaksesi
langansyéttorullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAlI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, jaltai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.
Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jalleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ala missaén tapauksessa suorita hitsaustditi koneen ollessa viela
auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien
osien tai hyvin kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan
toisistaan korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset
toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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(074

NAVOD K POUZITi

UPOZORNENI:

PRED POUZITIM PODAVACE DRATU SI POZORNE PRECTETE
NAvoD!

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Dusledné dodrzujte bezpecnostni pokyny uvedené v navodu ke
generatoru.

Pred pfipojenim svarovaciho pfistroje do napajeci sité
se musi vSechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu
svarovaciho pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané
poloze.

UPOZORNENI!  Jakykoli manualni
pohyblivych soucastech podavace dratu, napfiklad:
- Vyména vale¢ku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi vale¢ku, ozubenych pifevodi a prostoru pod nimi;

- Mazani ozubenych prevodu;

MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM
PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

zasah na

- Je zakazano pouzivat rukojet' jako prostfedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

PODAVAC DRATU

Tento podavac dratu musi byt pfipojen ke generatoru proudu, ktery
je vhodné nakonfigurovan pro spravu obloukového svarovani MIG-
MAG short a spray arc.

Jeho specifické charakteristiky, jako je presnost regulace rychlosti
dratu a pravidelnost unaseni jednotky unasece se 4 valecky, jej Cini
mimoradné vhodnym pro svafovani MAG uhlikovych nebo mirné
legovanych oceli s ochrannym plynem CO, nebo smési argon/CO,
s pouzitim pInych nebo dutych elektrodovych dratt (trubicek). Déle
jej Ize pfizpusobit pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon
+1-2 % kysliku a hliniku plynem argon s pouzitim elektrody, jejiz
sloZeni je vhodné pro svafovany dil.

Je vhodny také pro pajeni MIG na pozinkovanych plechach s draty
z médéné slitiny (napf. méd-kiemik nebo méd-hlinik) s Cistym
argonem (99.9%) v Uloze ochranného plynu.

3. TECHNICKE PARAMETRY

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni parametry tykajici se pouZiti a vlastnosti podavace dratu jsou

shrnuty na identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasleduijici:

Obr. A

1- Vztazna EVROPSKA norma pro bezpeé&nost a vyrobu podavace
dratu.

2- Symbol napajeciho vedeni.

3-  Stuper ochrany obalu.

4- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- 1,- Jmenovity svafovaci proud.

- X: Zatézovatel: poukazuje na Cas, béhem kterého muze
svafovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud.
Vyjadfuje se v % na zakladé desetiminutového cyklu (napf. 60
% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky apod.).

5- Technické parametry napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napajeci napéti podavace dratu.

- ;- Jmenovity proud pfi maximalni zatéZi podavace dratu.

6- Vyrobni &islo pro identifikaci podavace dratu (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilt, vyhledavani
puvodu vyrobku).

7- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnostni pokyny pro
obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty

technickych parametri vaseho svarovaciho pfistroje musi byt
odecitany pfimo z identifikacniho $titku samotného svarovaciho
pristroje.

Hlavni parametry tykajici se pouZiti a vlastnosti podavace dratu jsou
shrnuty v tabulce 1 (tab. 1).

DALSI TECHNICKE PARAMETRY
- SVAROVACIHO PRISTROJE: viz navod ke generatoru
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (tab. 2)

Hmotnost podavace dratu je uvedena v tabulce 1 (tab. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Kontrolni, regulaéni a spojovaci prvky (obr. B)

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.

MONTAZ
Rozbalte podava¢ dratu.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI
Pfi pfipojovani do elektrické sité dlisledné dodrzujte pokyny uvedené
v navodu ke generatoru.

PRIPOJENi SVAROVACiIHO OBVODU (OBR. C)

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH
PRIPOJENI SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pripojit ke svafovanému dilu nebo ke
kovovému stolu, na kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému
Spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Zapojeni svarovaci pistole

- Zasuiite svarovaci pistoli do konektoru uréeného k tomuto ucelu
a manualné dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro
zahdjeni podavani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby
se usnadnilo vyusténi dratu.

Pripojte potrubi s vodou k rychlospojkam (pouze pro verzi s vodnim
chlazenim - RA.).

PRIPOJENi PODAVACE DRATU
- Provedte pfipojeni generatoru proudu:

MiG—dp

- pripojte kabel svafovaciho proudu k zasuvce (+) pro rychlé
pripojenti;

- pripojte  ovladaci
konektoru.

Vénujte pozornost spravnému dotazeni

zabranilo prehfati a poklesu G¢innosti.

Pfipojte plynovou hadici z podavace dratu k reduktoru tlaku tlakové

lahve a stahnéte ji stahovaci paskou z vybavy.

- Pripojte potrubi s vodou z podavace dratu k rychlospojkam chladici
jednotky (pouze pro verzi R.A.).

kabel k pfislusnému étrnactipdlovému

konektoru,

aby se

PRIPOJENi JEDNOTKY R.A. K VODOVODNiI SiTI (pouze u verzi

R.A)

- Pred jakymkoli ukonem elektrického pfipojeni zkontrolujte, zda
napéti a frekvence elektrické sité, ktera je k dispozici v misté
instalace, odpovidaji udajum na identifikacnim Stitku chladici
jednotky.

- Chladici jednotka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Pripojte k chladici jednotce kabel dodavany spolu se zafizenim
(OBR. 1) s pouzitim specifického konektoru (pétipolovy, samice).
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Pripojte volny konec kabelu k normalizované zastréce (2P + UZ.);
pfislusny pol uzemnéni musi byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozelenému) elektrické sité.

Zastrcka a zasuvka se musi vyznacovat jmenovitym napétim a
proudem odpovidajicim technickym udajam.

SPRAVA PODAVACE DRATU (OBR. D)

Pro v8eobecné pouziti podavace dratu je tfeba provést pfipojeni
ovladaciho ¢trnactipdlového kabelu za dodrzeni nize uvedeného
pfipojeni k jednotlivym koliktm:

- 24 V~, 50/60 Hz, 10 VA mezi koliky 1 a 2: vstup napajeni
elektrického ventilu.

32 V~, 50/60 Hz, 190 VA mezi koliky 1 a 3: vstup napajeni motoru.
Pripojeni 0 V~ musi byt provedeno prostfednictvim koliku 1.
Aktivace generatoru ke koliku 4: vystup ovladani generatoru.

Pri stisknuti tlacitka svafovaci pistole bude na kolik 4 pfiveden
potencial koliku 1. Jinymi slovy pfi aktivnim motoru se z podavace
dratu vraci 24 V~ mezi koliky 4 a 2.

PFi vhodné spravé tento signal upozorni generator, ktery ma
produkovat proud.

Vstup se zapornym potencidlem vystupniho napéti svarecky na
koliku 5: umoziiuje ¢teni vystupniho napéti na displeji - obr. B (6).
- Potenciometr znazornény na obr. B (3) na kolicich 6 (minimum), 7
(maximum) a 8 (kurzor). Potenciometr ma hodnotu odporu 10 kQ,
vykon 0,2 W a vyznacuje se linearnim prabéhem.

Vstup pro identifikace podavace dratu: pfitomnost podavace
dratu na koliku 10. Tento kolik mé stejny potencial jako kolik 6. PFi
pripojeni ovladaciho kabelu ke generatoru dojde k propojeni kolika
10a6.

Pfi vhodném vyuziti muze tento signal ohlasit generatoru, ze byl
pfipojen podavac dratu.

Doporuceni

- Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek
umozriujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajistén
dokonaly elektricky kontakt; v opacném pfipadé bude dochazet
k prehfivani samotnych konektorti s jejich naslednym rychlym
opotifebenim a ztratou Gcinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; muzZe to znamenat ohrozeni bezpe¢nosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

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
ROZvVODU.

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 odvije¢ dratu.
Umistéte civku s dratem na odvije¢ dratu; ujistéte se, Ze je unaseci
kolik odvijece dratu spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).
Uvolnéte pritlacnély valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/
ho valecku/u (2a).

Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu
dratu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec
raznym fezem bez okraju; otocte civku proti sméru hodinovych
rucicek a navleéte konec dratu do vstupniho vodice dratu
zasunutim 50 - 100 mm jeho délky do vodiCe dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2c).

Znovu sefidte polohu pfitlacnych/ho vale¢ki/u nastavenim
primérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat
spravné umistén ve Zlabu spodniho valecku (3).

Lehce zabrzdéte odvije¢ dratu prostfednictvim sefizovaciho
Sroubu umisténého ve stfedu samotného odvijece (1b).
Odmontujte hubici a kontaktni trubiku (4a).

Zasuite zastréku svafovaciho pfistroje do napajeci zasuvky,
zapnéte svarovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svarovaci pistole nebo
tlaGitko posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte

na vyusténi dratu v délce 10 - 15 cm ze pfedni ¢asti svafovaci
pistole po jeho prichodu celym vodicim pouzdrem a pak uvolnéte
tlacitko.

A UPOZORNENi! Béhem uvedenych operaci je drat
pod napétim a je vystaven mechanickému namahani; proto
by pfi nedostatecnych ochrannych opatfenich mohlo dojit ke
vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo
k zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmérujte Usti svafovaci pistoli vici ¢astem téla.

Nepriblizujte svafovaci pistoli k tlakové lahvi.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarovaci
pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu pravidelny; nastavte tlak
vale¢kl a brzdéni odvijee dratu na minimalni moznou uroveri a
zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni
tahace nedochazi k uvolnéni zavitt dratu nasledkem nadmérné
setrvacénosti civky.

Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku
10-15 mm.

- Zavrete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi motor.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

PRIPRAVNE UKONY

- Oteviete a nastavte pritok ochranného plynu prostfednictvim
reduktoru tlaku.

- Zapnéte svarecku a nastavte svarovaci napéti/proud generatoru
potenciometrem znazornénym na obr. B (3).

SVAROVANI

Po pfipravé stroje provedenim vySe uvedenych tkon staci pripnout
zemnici svorku ke svafovanému dilu, drzet svafovaci pistoli ve
vhodné vzdalenosti od svafovaného dilu a stisknout tlagitko na
svarovaci pistoli.

U néaroénych svarli je vhodné provést zkousku svaru na odpadovém
materidlu za soucasné regulace prostfednictvim rukojeti; tak
naleznete optimalni podminky pro svafovani. Kdyz ma oblouk
tendenci rozpoustét se do kapek a zhasinat, je tfeba zvysit rychlost
podavani dratu nebo zvolit niz§i hodnotu proudu. Pokud je dotek
dratu o svarovany dil provazen vymrstovanim materialu, je tfeba
snizit rychlost podavani dratu nebo zvolit vy$si hodnotu proudu.

Je tfeba mit na paméti, Ze kazdy drat umozriuje dosahnout
optimalnich vysledkd pfi specifické rychlosti podavani. Proto je pfi
naro¢nych a dlouhodobych pracich vhodné vyzkouset vice dratu o
riznych primérech, aby byl zvolen ten nejvhodnéjsi.

Orienta¢ni hodnoty proudu a nejpouzivanéjsi draty jsou uvedeny
v tabulce (tab. 3).

SVAROVANI HLINIKU

Pro tento druh svafovani se v uUloze ochranného plynu pouziva

ARGON nebo smés ARGON - HELIUM. Pouzity drat musi mit stejné

vlastnosti jako zakladni materidl. V kazdém pfipadé je vhodnégjsi

pouzit slitinovy drat (napf. hlinik/kfemik), a nikdy ne drat z ¢istého

hliniku.

Svarovani MIG hliniku nepredstavuje zvlastni obtiZe s vyjimkou toho,

Ze se nemusi podafit Uspésné podavani dratu podél celé svafovaci

pistole, protoze, jak je znamo, hlinik se vyznacuje velmi slabymi

mechanickymi vlastnostmi a potize s podavanim hlinikového dratu

porostou s klesajicim @ dratu.

Tento problém je mozné obejit provedenim nékolika zmén:

1 - Vymérite hadici svafovaci pistole za model z teflonu. K jejimu
vyvleceni postaci povolit hmozdiky na koncich svarovaci pistole.

2 - V pfipadé hliniku pouzijte kontaktni trubky.

3 - Vymeérite valecky podavace za typ vhodny pro hlinik.

4 - Vyméiite ocelovou hadici vstupniho vodic¢e dratu za odpovidajici
model z teflonu.

BODOVE SVAROVANI (OBR. F)

S pouzitim zafizeni pro podavani dratu je mozné dosahnout spojeni
vzajemné preloZzenych plechu prostfednictvim bodového svarovani
provadéného za prisunu materialu.

Toto zafizeni je k tomuto uCelu mimoradné vhodné, protoze je
vybaveno regulovatelnym casovacem, ktery umozriuje volbu
nejvhodnéjsi doby bodovani a naslednou realizaci bodli se stejnymi
vlastnostmi.

Pouziti stroje na bodovani vyZzaduje nasledujici upravy:
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Vymérite hubici svafovaci pistole za jinou, uréenou pfimo k

bodovému svafovani a dodavanou v rdmci pfislusenstvi. Tato hubice

je charakteristickd valcovym tvarem a pfitomnosti odvzdusriovacu

pro plyn v koncové casti.

- Nastavte vystupni napéti/proud na vysokou hodnotu (napéti 28 -
40 V odpovida proudu 300 - 500 A).

- PrizpUsobte rychlost pohybu dratu
vystupnimu napéti/proudu.

- Nastavte dobu bodovani v souladu s tloustkou spojovanych
plechu.

Za Ucelem realizace bodovani je tfeba opfit v roviné hubici svafovaci

pistole o prvni plech, a poté stisknout tladitko svafovaci pistole

kvuli ziskani podmiriovaciho signalu pro svafovani: drat roztavi

prvni plech, pronikne jim a vnikne do druhého plechu, ¢imz vytvori

roztaveny kuzel mezi obéma plechy.

Tlacitko musi zustat stisknuto, dokud ¢asovac¢ neprerusi svarovani.

Timto zpUsobem je mozné provést bodovani i v podminkach,

které nejsou vhodné pro klasické svafovaci pfistroje, protoze timto

zpusobem je mozné spojovat plechy pristupné ze zadni strany, jako

jsou napf. dutiny.

Dale se timto zpusobem diky mimofadné lehkosti svafovaci pistole

vyrazné snizi prace obsluhy.

Meze pouziti tohoto systému jsou dany tloustkou prvniho plechu,

zatimco druhy mUze mit vyrazné vétsi tloustku.

dopfedu nastavenému

NYTOVANI (OBR. G)

Jedna se o postup, ktery umozriuje nadzvednout vpadnuté nebo

zdeformované plechy, aniz by bylo tfeba je vyklepavat z druhé strany.

Je to nenahraditelny zpusob svafovani ¢asti karoserie, které nejsou

pristupné zezadu.

Postupuje se pfitom nasledovné:

Vymérite hubici svafovaci pistole za jinou, uréenou pfimo pro

nytovani, kterd se vyznacuje tim, Ze ma na svém boku prostor pro

nyt.

- Nastavte vystupni napéti/proud na stfedni hodnotu (napéti 20 - 30
V odpovida proudu 120 - 320 A).

- Nastavte rychlost podavani dratu v souladu s proudem a @
pouzitého dratu, jako kdyby bylo tfeba provést svarovani.

- Nastavte dobu pfiblizné na 1 - 1.5 sekundy.

Timto zplsobem se vytvori svarfovaci bod v blizkosti hlavy nytu,

¢imz dojde k jeho spojeni s plechem. Nyni je s pouZitim pfislusného

nastroje mozné zvednout vpadly plech.

POSTUP PRI ZMEKCOVANI PLECHU (OBR. H)

U karoserie plech po provedeni svari nebo po vyklepani ztrati své

puvodni vlastnosti, a proto pracovnik pro jejich obnovu pouzival

kyslikové-acetylenovy horak, jimz nahfival plech az na teplotu 800

°C a nasledné jej rychle ochladil hadrem namocenym ve vodeé.

Pfi Uplném vypusténi pouzivani kyslikové-acetylenového horaku

probéhne zmékcovani nasledovné:

- Odmontujte hubici svafovaci pistole a na jeji misto nasadte
pfislusny drzak elektrod a pak uhlikovou elektrodu; dotahnéte
pfislusnou rukojet.

- Nastavte vystupni napéti/proud na stfedni/nizkou hodnotu (napéti
18 - 24 V odpovida proudu 80 - 200 A).

Zruste tlak vale¢ku podavace prostrednictvim odepnuti pruziny,

abyste vyloucili podavani dratu pistoli.

Kdyz je tfeba zmékgit pouze malou plochu, provedte uvedeny ukon

jako u bodovani s tim, Ze spojite koncovou ¢ast elektrody s plechem

na dobu dostate¢nou k jeho ohfati a nasledné ji rychle ochladite
hadrem namoc¢enym ve vodé. Kdyz je plocha uréena ke zmékéeni
rozsahlejsi, je tfeba prevalovat elektrodu.

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! ~ PRED PROVADENIM OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNA UDRZBA
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabrarite tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho
kabelu na teplé povrchy; zplsobilo by to roztaveni izolaénich
materialt s naslednym rychlym uvedenim svarovaci pistole mimo
provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoju.

Pri kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice

dratu suchym stlaGenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho

neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost
montaze koncovych ¢asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni
trubicky, difuzoru plynu.

Podava¢ dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni valeckl tahace dratu a
pravidelné odstrariujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic¢ dratu).

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 svarovaciho pristroje pod
napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zpisobenymi pfimym stykem se souéastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.

PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utaZeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni
izolace.

Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelt
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviiovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a
kabelaZe a vratte je do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vSechny
vodice stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné
vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od
nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny origindlni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.
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SK

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE:

PRED POUZITiIM PODAVACA DROTU SI POZORNE PRECITAJTE
NAvoD!

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

Doésledne dodrziavajte bezpecnostné pokyny uvedené v navode
ku generatoru.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej
siete sa musia vSetky ochranné kryty a pohyblivé sucasti obalu
podavaca drétu nachadzat' v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah na
pohyblivych sucastiach podavaca drétu, napriklad:
- Vymena val¢ekov alalebo podavaca drétu;
- Zasunutie drétu do valCekov;
- Nalozenie cievky s drétom;
- Vycistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod
nimi;
- Mazanie ozubenych prevodov;
MUSi BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Je zakazané vesat’ zvaraci pristroj za rukovat'.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

PODAVAC DROTU

Tento podavac¢ drétu musi byt pripojeny ku generatoru pridu, vhodne
nakonfigurovanému pre spravu oblukového zvarania MIG-MAG short
a spray arc.

Vdaka svojim S$pecificky vlastnostiam, ako presnost regulacie
rychlosti drétu a pravidelnost unasania jednotky unasaca so 4
valéekmi, je mimoriadne vhodny na zvaranie MAG uhlikovych
alebo mierne legovanych oceli s ochrannym plynom CO, alebo
zmesou Argon/CO,, s pouzitim plnych alebo dutych elektrodovych
drotov (trubiciek). Dalej je mozné ho prisposobit' pre zvaranie MIG
nerezovych oceli plynom Argén + 1-2 % kyslika a pre zvaranie
hlinika plynom Argén, s pouzitim elektroédy so zlozenim vhodnym pre
zvarany diel.

Je vhodny aj pre spajkovanie pozinkovanych plechov drétmi
zo zliatiny medi (napr. med-kremik alebo med-hlinik) s cistym
argoénom (99.9%) ako ochrannym plynom.

3. TECHNICKE PARAMETRE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK

Zakladné parametre, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti podavaca

drotu, sU uvedené na identifikanom $titku a ich vyznam je

nasledovny:
Obr. A

1- Vztazna EUROPSKA norma pre bezpeénost a vyrobu podavada
drétu.

2- Symbol napéjacieho vedenia.

3- Stuperi ochrany obalu.

4-  Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- 1,- Menovity zvaraci prad

- X: Zatazovatel: informuje o Case, pofas ktorého moéze
motorovy zvaraci agregat dodavat odpovedajuci prud.
Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového cyklu (napr. 60 %
=6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

5- Technické parametre napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napajacie napétie podavaca drotu.
- ;- Menovity prad pri maximalnej zataZi podavaca drétu.

6- Vyrobné ¢&islo na identifikaciu zariadenia (nevyhnutné pre
servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pdvodu vyrobku).

7- Symboly vztahujuce sa k bezpecnostnym normam, vyznam
ktorych je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladné bezpecnostné pokyny
pri oblikovom zvarani*.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma len informativny charakter,

poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitané
priamo z identifikacného $titku samotného zvaracieho pristroja.
Zakladné parametre, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti podavaca
drotu, st zhrnuté v tabulke 1 (tab. 1):

DALSIE TECHNICKE PARAMETRE:
- ZVARACIEHO PRISTROJA: vid’ navod ku generatoru
- ZVARACEJ PISTOLE: vid’ tabulka 2 (tab. 2)

Hmotnost’ podavaca drétu je uvedena v tabulke 1 (tab. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné, regula¢né a spojovacie prvky (obr. B)

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.

MONTAZ
Rozbalte podavac drétu.

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE
Pri pripajani do elektrickej siete dosledne dodrziavajte pokyny
uvedené v navode ku generatoru.

PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU (OBR. C)

UPOZORNENIE!  PRED  VYKONANIM  NIZSIE
UVEDENYCH PRIPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACI
PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD ELEKTRICKEJ SIETE.

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,

Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-).

Zapojenie zvaracej pistole

- Zasuite zvaraciu pistol do prislusného konektora a manualne
dotiahnite na doraz poistny kruZok. Pripravte pistol pre podavanie
drétu tak, Ze odmontujete trysku a kontaktnu trubiCku, kvoli
ulah&eniu vyustenia drotu.

Pripojte potrubia s vodou k rychlospojkam (len pre verziu s vodnym
chladenim - RA.).

PRIPOJENIE PODAVACA DROTU
- Pripojte generator pradu:

MiG—dp

- pripojte kabel zvaracieho prudu do zasuvky (+) rychleho
pripojenia;

- pripojte ovladaci kabel do prislusného 14-pélového konektora.

Venujte pozornost spravnemu dotiahnutiu konektorov, aby ste

predisli prehriatiu a poklesu G¢innosti.

Pripojte plynovi hadicu prichadzajicu z podavaca drotu k

reduktoru tlaku tlakovej nadoby a stiahnite ju stahovacou paskou

z vybavy.

- Pripojte potrubia s vodou prichadzajuce z podavaca drétu k
rychlospojkam (len pre verziu R.A.).

PRIPOJENIE JEDNOTKY R.A. K VODOVODNEJ SIETI (len pre
verzie R.A.)

- Pred elektrickym pripojenim skontrolujte, ¢i napétie a frekvencia
rozvodu v mieste instalacie odpovedaju tdajom na identifikacnom
Stitku chladiacej jednotky.

Chladiaca jednotka musi byt pripojena vyhradne k napéjaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Zasuiite do Specifického konektora (5-pélovy, samica) chladiacej
jednotky kabel, dodavany spolu so zariadenim (OBR. I). Pripojte
volny koniec kabla k normalizovanej zastrcke (2P + UZ.);
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Prislusny pél uzemnenia musi byt pripojeny k zemniacemu vodicu
(zltozelenému) napajacieho vedenia.

Zastréka a zasuvka musia spifiat poziadavky pre menovité napatie
a prud, uvedené v technickych parametroch.

SPRAVA PODAVACA DROTU (OBR. D)

Pre vSeobecné pouzitie podavaca drétu je potrebné pripojit oviadaci

14-pélovy kabel nasledovnym spésobom:

- 24 V~, 50/60Hz, 10 VA medzi kolikom 1 a 2: vstup napdjania

elektrického ventilu.

32 V~, 50/60Hz, 190 VA medzi kolikom 1 a 3: vstup napajania

motora.

Pripojenie 0 V~ musi byt vykonané prostrednictvom kolika 1.

Aktivacia generatora na koliku 4: vystup ovladania generatora.

Pri stlaceni tlacidla zvaracej pistole bude na koliku 4 potencial

kolika 1. Inymi slovami s aktivnym motorom sa z tahaca dr6tu bude

vracat 24 V~ medzi kolikmi 4 a 2.

Pri vhodnej sprave tento signal upozorni generator, ktory ma

dodavat prud.

Vstup so zapornym potencialom vystupného napétia zvaracky na

koliku 5: umoziiuje Citanie vystupného napétia na displeji - obr. B

(6).

- Potenciometer znazorneny na obr. B (3) na kolikoch 6 (minimum),
7 (maximum) a 8 (kurzor). Pouzity potenciometer ma odpor 10 kQ,
vykon 0,2 W a vyznacuje sa linearnym priebehom.

- Vstup pre identifikaciu podavace drétu: pritomnost podavaca
dr6tu na koliku 10. Tento kolik ma rovnaky potencial ako kolik 6.
Pri pripojeni ovladacieho kabla ku generatoru déjde k prepojeniu
kolikov 10 a 6.

Pri vhodnom vyuziti mézZe tento signal ohlasit generatoru, Ze bol
pripojeny podavac drétu.

Odporucania

- Zasuiite konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umozriujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opac¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu G¢innosti.
Pouzivajte o mozno najkratsie zvaracie kable.

Pre zvod zvéracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho
kabla kovové casti, ktoré nie su sucastou zvaraného dielu; moze
to ohrozit bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (OBR. E)

UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACIi
SPOJENYCH S NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE
PUZDRO DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE
ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY CHCETE
POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI
DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.
Umiestnite cievku s drétom na odvija¢ drotu; uistite sa, Ze je
una$aci kolik odvija¢a droétu spravne umiestneny v prislusnom
otvore (1a).

Uvolnite pritlacny/é valek/y a oddialte ho/ich od spodného/ych
valcekalov (2a).

Skontrolujte, ¢i sa podavacilie valéek/ky hodi/ia k danému druhu
drétu (2b).

Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec, aby
zostal bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek,
navlecte koniec drétu do vstupného vodi¢a drétu a zasurite ho 50 -
100 mm do hubice (2c).

Opatovne nastavte polohu pritlacného valéeka nastavenim
priemernej hodnoty jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne
umiestneny v Zliabku spodného val¢eka (3).

Zlahka zabrzdite odvija¢ dr6tu prostrednictvom nastavovacej
skrutky, umiestnenej v strede samotného odvijaca (1b).
Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

Pripojte zastr¢ku zvaracieho pristroja do zasuvky elektrickej siete,
zapnite zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo
tlacidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak je sucastou) a
vyckajte, kym drét neprejde celym vodiacim puzdrom a nevyusti

v dizke 10 - 15 cm z prednej Gasti zvaracej pistole. Nasledne
uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Pocas uvedenych ukonov je drot
pod napéatim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto
by pri nedostatoénych ochrannych opatreniach mohlo dojst’
k nebezpeénému zasahu elektrickym pridom, k zraneniu alebo
k zapaleniu elektrického obluka:

Nesmerujte Ustie zvaracej pistole voli Castiam tela.

- Nepriblizujte zvaraciu pistol k tlakovej nadobe.

Vykonajte spatnt montaz kontaktnej trubicky a hubice (4b).
Skontrolujte, ¢i je posuv drétu rovhomerny; nastavte tlak valc¢ekov
a brzdenie odvijaca drétu na minimalnu moznd Uroven a
skontrolujte, ¢i drot neprekizuje v Zliabku a ¢i pri zastaveni tahac¢a
nedochadza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmernej
zotrvacnosti cievky.

- Odcviknite koncovl &ast drétu, vyénievajlceho z hubice, na dizku
10 - 15 mm.

Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza motor.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

PRIPRAVNE UKONY

- Otvorte a nastavte prietok ochranného plynu prostrednictvom
reduktora tlaku.

- Zapnite zvaracku a nastavte zvaracie/i napatie/prid generatora
potenciometrom znazornenym na obr. B (3).

ZVARANIE

Po priprave stroja vykonanim vyssie uvedenych operacii postaci
pripnit’ zemniacu svorku k zvaranému dielu, udrZiavat zvaraciu
pistol' vo vhodnej vzdialenosti od dielu a stlacit’ tlacidlo na zvaracej
pistoli.

U naro¢nych zvarov je vhodné vykonat skisku zvaru na odpadovom
materidli za sucasnej regulacie prostrednictvom rukovate, v snahe o
dosiahnutie optimalnych podmienok samotného zvaru. Ak ma obluk
tendenciu topit' sa na kvapky a zhasinat, je potrebné zvysit' rychlost
podavania drotu alebo zvolit niz8i prud. Ak je dotyk o zvarany diel
sprevadzany vymrstovanim materidlu, je potrebné znizit rychlost
podavania drétu alebo zvolit' vySsi prad.

Je potrebné mat na pamati, Ze kazdy drét umoznuje dosiahnut
optimalne vysledky pri spravnej rychlosti podavania. Preto je pri
naro¢nych a dlhodobych pracach vhodné vyskusat droty s roznymi
priemermi, kvéli volbe toho najvhodnejsieho.

Orientacné hodnoty prudu pre najpouzivanejsie droty su uvedené
v tabufke (tab. 3).

ZVARANIE HLINIKA

Pre tento druh zvarania sa ako ochranny plyn pouziva ARGON alebo

zmes ARGON - HELIUM. Pouzity drét musi mat rovnaké vlastnosti

ako zakladny material. V kazdom pripade je vhodnejSie pouzit
zliatinovy drét (napr. hlinik/kremik) a nikdy nie drét z ¢istého hlinika.

Pri zvarani MIG hlinika nedochadza k zvlastnym tazkostiam, az na

podavania drétu pozdiz celej zvaracej pistole, pretoze, ako je zname,

hlinik neméa dobra mechanické vlastnosti a ¢im je @ drétu mensi, tym
je podavanie hlinikového drotu obtiaznejsie.

Tento problém je mozné eliminovat niekolkymi Gpravami:

1 - Vymeiite hadicu zvaracej pistole hadicu z teflonu. Na jej
vyvlecenie postaci povolit spojovacie koliky na koncoch zvarace;j
pistole.

2 - V pripade hlinika pouzite kontaktné trubicky.

3 - Vymerite valCeky tahaca drétu vhodné pre hlinik.

4 - Vymerite ocelovu hadicu vstupného vodi¢a drétu za odpovedajici
model z teflénu.

BODOVE ZVARANIE (OBR. F)

S pouzitim zariadenia pre podavanie droétu je mozné spojit

navzajom prelozené plechy prostrednictvom bodového zvarania,

s privadzanym materialom.

Toto zariadenie je mimoriadne vhodné pre tento Ucel, pretoze

je vybavené regulovatelnym ¢asovacom, ktory umoziiuje volbu

najvhodnej$ej doby bodovania, a preto umoziiuje vytvorit bodové

zvary s rovnakymi vlastnostami.

Pouzitie stroja na bodovanie vyzaduje nasledujlice Upravy:

Vymerite hubicu zvéracej pistole za in0, uréenu S$pecificky na
bodové zvaranie. Tato hubica ma valcovy tvar a je vybavena
odvzdusfiovaémi pre plyn v koncovej ¢asti.
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- Nastavte vystupné napatie/prud na vysoku hodnotu (napatie 28 -
40 V odpoveda prudu 300 - 500 A).

- Prisposobte rychlost pohybu drotu
vystupnému napatiu/prudu.

- Nastavte dobu bodovania v stlade s hribkou spojovanych plechov.

Kvali realizacii bodovania je potrebné opriet v rovine hubicu zvaracej

pistole na prvy plech a potom stlacit’ tlacidlo zvaracej pistole kvoli

ziskaniu podmieniovacieho signalu pre zvaranie: drét roztavi

prvy plech, prenikne nim a vnikne do druhého plechu, ¢im vytvori

roztaveny kuzel medzi dvomi plechmi.

Tlacidlo bude musiet zostat stlatené, az kym Casovac¢ neprerusi

zvaranie.

Tymto spdsobom je mozné vykonat bodovanie aj v podmienkach,

ktoré nie su vhodné pre klasické zvaracie pristroje, pretoze tymto

sposobom je mozné spajat’ plechy pristupné z opacnej strany, ako

napr. dutiny.

Dalej sa tymto spdsobom vyrazne znizi praca obsluhy, vdaka

mimoriadnej lahkosti zvaracej pistole.

Hranice pouzitia tohto systému su dané hrubkou prvého plechu,

zatial' €o druhy méze byt vyrazne hrubsi.

dopredu nastavenému

NITOVANIE (OBR. G)

Jedna sa o postup, ktory umoziuje pritiahnut odtiahnuté alebo

zdeformované plechy bez potreby udierania z opacnej strany. Jedna

sa o nenahraditelny spbsob zvarania Casti karosérie, ktoré nie st

pristupné zozadu.

Operacia prebieha nasledovne:

- Vymerite hubicu zvaracej pistole za inu, uréenu Specificky pre
nitovanie, ktord ma na boku vybratie pre nit.

- Nastavte vystupné napétie/prad na strednli hodnotu (napétie 20 -

30 V odpoveda pradu 120 - 320 A).

Nastavte rychlost podavania drotu v stlade s pridom a @ pouzitého

drétu, ako keby bolo potrebné vykonat zvaranie.

- Nastavte dobu priblizne na 1 - 1.5 sekundy.

Tymto spésobom sa vytvori zvaraci bod v blizkosti hlavy nitu, ¢im

déjde k jeho spojeniu s plechom. Potom bude mozné, s pouzitim

prislusného nastroja, pritiahnut odtiahnuty plech.

POSTUP PRI ZOTAVOVANI PLECHU (OBR. H)

Plech karosérie po zvarani alebo po vyklepani strati svoje povodné
vlastnosti a pre ich opatovné ziskanie pracovnik pouzival kyslikovo-
acetylénovy horak, ktorym nahrieval plech az na teplotu 800 °C a
nasledne ho rychle ochladil handrou namoéenou vo vode.

Ak chcete Uplne vylucit pouzivanie kyslikovo-acetylénového horaka,
postupujte nasledovne:

- Odmontujte hubicu zvéracej piStole a na jej miesto nasadte
prislusny drziak elektréd a nasledne donho vlozte uhlikovu
elektrédu a dotiahnite prisluSna rukovat.

Nastavte vystupné napatie/prid na strednt/nizku hodnotu (napétie
18 - 24 V odpoveda prudu 80 - 200 A).

Zruste tlak valcekov podavania odopnutim pruziny, aby ste zastavili
podavanie drétu do zvaracej pistole.

Ked je potrebné zotavit len malu plochu, vykonajte operaciu ako
bodovanie, s tym, Ze spojite koncovu Cast elektrody s plechom na
dobu postacujucu na jeho ohriatie a nasledne ho rychlo ochladte
handrou namocenou vo vode. Ked' chcete zotavit vacsiu plochu, je
potrebné elektrodu prevalovat.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE  DOKLADNEJ
OPERATOR.

UDRZBY MOZE VYKONAVAt

Zvaracia pistol

- Zabrarite tomu, aby do$lo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej
kabla na teplé povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolaénych
materidlov s naslednym rychlym uvedenim zvaracej pistole mimo
prevadzku.

Pravidelne kontrolujte tesnost’ plynovych hadic a spojov.

Pri kazdej vymene cievky s drotom vyfukajte vodiace puzdro vodi¢a
drétu suchym stlacenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho
neporusenost’.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaze koncovych cCasti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej
trubicky, difGdzoru plynu.

Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valceky a vstupny a vystupny vodi¢ drétu).

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V
SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A 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, mézu spoésobit’ zasah elektrickym priddom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so stcastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa stu¢astami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvéaracieho pristroja a odstrarujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje
dostatocne utiahnuté a ¢i su kabeldZze bez viditelnych znamok
poskodenia izolacie.

Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.
Rozhodne zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.

Po vykonani Gdrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do poévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli
do styku s pohybujucimi sa sucastami alebo so sucastami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne
vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapéatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite v8etky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.
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Si

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
OPOZORILO:

PREDEN ZACNETI% UPORABLJATI
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI.

NAPAJALNIK, SKRBNO

1. SPLOSNA VARNOST ZA OBLOCNO VARJENJE
Skrbno se drzite predpisov, ki se nanasajo na varnost, navedenih
v priroéniku generatorja.

Zascite in gibljivi deli ohiSja varilnega aparata za
podajalno napravo 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 IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

- Rocaja ne smete uporabljati za obesSanje varilnega aparata.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

PODAJALNIK ZICE

Podajalnik Zice je treba prikljuciti na generator toka, ki je ustrezno
nastavljen za upravljanje oblo¢nega varjenja MIG-MAG short in
spray arc.

Zaradi svojih posebnih lastnosti, kot sta natan¢nost nastavitev
hitrosti Zice in pravilnost vieke sklopa za vleko Zice s 4 valji, je Se
posebej primeren za varjenje MAG ogljikovih ali malolegiranih jekel
z zas€itnim plinom CO, ali mesanicami argon/CO, ter polnimi ali
strzenskimi (cevnimi) varilnimi elektrodnimi Zicami. Primeren je tudi
za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisika ter
aluminija s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice,
primerne za varjeni del.

Primeren je tudi za spajkanje MIG na pocinkani plocevini z Zico iz
bakrove zlitine (npr. baker-silicij ali baker-aluminij) s Cistim argonom
(99.9%) kot zad¢itnim plinom.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI

Glavni podatki, ki se nana$ajo na uporabo in zmogljivost podajalnika

Zice, so povzeti na ploscici z oznakami, ki pomenijo naslednje:

Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in konstrukcijo
podajalnika Zice.

2- Simbol napajalne linije.

3- Stopnja zascite ohisja.

4- Ucinek varilnega tokokroga:

- 1, Nominalni varilni tok.

- X: Razmerje prekinjanja: kaze ¢as, v katerem varilni aparat
lahko proizvede ustrezni tok.
Izraza se v % na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6
minut dela, 4 minute premora itd.).

5-  Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeni¢na napajalna napetost za podajalnik Zice.
- 1, Nominalni tok pri najvecji obremenitvi podajalnika zice.

6- Mati¢na Stevilka za identifikacijo podajalnika Zice (nujno
potrebna za tehni¢no pomo¢, za naroé€ila rezervnih delov in
iskanje originalnih nadomestnih delov za izdelek).

7- Simboli, ki se nana$ajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri oblocnem varjenju”.
Opomba: Prikazani zgled plo$&ice je le zgled za pomen simbolov in
Stevilk; prave vrednosti tehni¢nih podatov varilnega aparata, ki je v

vasi lasti, morajo biti zapisane na plo$cici vasega aparata.

Glavni podatki o uporabi in zmogljivosti podajalnika Zice so povzeti

v tabeli 1 (Tab. 1).

DRUGI TEHNICNI PODATKI
- VARILNI APARAT: glejte priro€nik generatorja
- ELEKTRODNO DRZALO: glejte tabelo 2 (Tab. 2)

Teza podajalnika Zice je navedena v tabeli 1 (Tab. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Krmilni sistem, uravnavanje in povezava (Slika B)

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE.

SESTAVLJANJE
Podajalnik Zice vzemite iz embalaze.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE
Da bi izvedli prikljucke v elektricno omrezje, skrbno upostevajte vse
navedbe v priroéniku generatorja.

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA (SLIKA C)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE,VDA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

Povezava povratnega elektricnega 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.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (-).

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Vstavite elektrodno drzalo v priklju¢ek in moc¢no zatisnite blokirni
kovinski obro¢ek. Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje,
tako da razstavimo Sobo in povezovalno cevko, da je operacijo
laze izvesti.

Povezite cevi za vodo s hitrimi spojkami (samo za razlic¢ico R.A. -
vodno hlajenje).

PRIKLJUCITEV PODAJALNIKA ZICE
- lzvedite vse povezave z generatorjem toka:

MiG—dp

- napajalni kabel za varilni tok na hitri prikljucek (+);

- kabel krmilnika na ustrezni 14-polni prikljucek.

Pazite, da so prikljucki dobro zategnjeni, da ne bi prislo do
pregrevanja in zmanjsane ucinkovitosti.

Povezite cev za plin iz bobna za Zico do reduktorja tlaka na jeklenki
in zatisnite s priloZeno objemko.

Povezite cevi za vodo iz bobna za Zico na hitre objemke sklopa za
hlajenje (samo za razli¢ico R. A. - vodno hlajenje).

PRIKLJUCEVANJE G.R.A. V OMREZJE (samo za razli¢ico R.A.

- vodno hlajenje)

- Preden izvedete kakr§nokoli elektricno povezavo, preverite,
da omreZna napetost in frekvenca, ki sta na voljo na mestu
namestitve, ustrezata podatkom na plo$cici enote za hlajenje.

- Enoto za hlajenje je dovoljeno prikljuciti izkljuéno v napajalni

sistem, ki ima ozemljeno niclo.

PriloZeni kabel (SLIKA 1) prikljucite v enoto za hlajenje, tako da

uporabite za to namenjeni prikljucek (Zenski, 5-polni). Prosti

konec kabla prikljucite v predpisano vti¢nico (2P - Z); predvideni
ozemljitveni terminal mora biti povezan na ozemljitveni prevodnik

(rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Vti¢ in vtiCnica morata imeti nazivna napetost in tok, ki ustrezata

tehni¢nim podatkom.

UPRAVLJANJE PODAJALNIKA ZICE (SLIKA D)
Za splo$no uporabo podajalnika Zice je treba izvesti povezavo kablov
krmilnika na 14-polni priklju¢ek z naslednjo razmestitvijo nozic:
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- 24 Vac 50/60 Hz 10 VA med nozicama 1 in 2: vhod za napajanje
elektricnega ventila.

32 Vac 50/60 Hz 190 VA med nozicama 1 in 3: vhod za napajanje
motorja.

- Zdruzevanje 0 Vac je treba izvesti na nozici 1.

Omogocenje generatorja na nozici 4: izhod krmilnika generatorja.
Ko pritisnete gumb na elektrodnem drzalu, se noZica 4 poveze na
potencial nozice 1. Z drugimi besedami - ko je motor aktiven, se
vrne z vleke 24 VVac med nozicama 4 in 2.

Ce je pravilno upravijan, ta signal generatorju sporo¢i, da mora
zaceti oddajati tok.

- Negativni potencialni vhod izhodne napetosti iz varilnega aparata
na nozici 5: omogoca odc¢itavanje izhodne napetosti na zaslon¢ku
s slike B (6).

Potenciometer s slike B (3) na nozicah 6 (minimum), 7 (maksimum)
in 8 (kurzor). Uporabljen je linearen potenciometer 10 KQ 0,2 W.
Vhod za prepoznavanje vleke: prisotnost podajalnika Zice na nozici
10. Ta nozica ima enako potenco kot nozica 6. Ko prikljucite krmilni
kabel na generator sta nozici 10 in 6 v kratkem stiku.

Ce je pravilno upravljan, ta signal opozori generator, da je bil
priklju¢en podajalnik Zice.

Priporocila

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljuCke
varilne Zice v hitre vtikace (e so ti prisotni). V nasprotnem primeru
pride do segrevanja prikljuckov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ucinkovitosti.

Uporabite najkrajSe mozne varilne Zice.

|zogibajte 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.

NAMESCANJE KOLUTA Z ZICO (SLIKA E)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN 1IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRIENEGA
OMREZJA.

PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZA VODILO ZICE
IN CEVCICA ZA STIK ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZAJO
PREMERU IN TIPU ZICE, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER
DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI
TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite vratca prostora za motalni boben.

Postavite kolut Zice na motalni boben; prepricajte se, da je vodilo
za vleko vretena pravilno namesc¢eno v predvideni luknjici (1a).

- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja (ali ve¢
protivaljev od spodnijih valjev) (2a).

Preverite, da je vle¢ni kolut primeren za uporabljeno Zico (oziroma,
da so vsi primerni) (2b).

- Konec Zice sprostite, z gladkim rezom odrezite deformirani konec,
ki ne sme imeti plene; zavrtite kolut v nasprotni smeri urinega
kazalca in Zico vstavite v vhodno vodilo za Zico. Potisnite jo za
50-100 mm v vodilo Zice spojke za elektrodno drzalo (2c).
Ponovno namestite protivalj (ali protivalje) ter ga uravnajte na
srednji tlak, preverite, da je Zica pravilno namescena v prostoru
spodnjega valja (3).

- Nekoliko privijte vreteno z ustreznim nastavitvenim vijakom, ki je na
sredi samega vretena (1b).

QOdstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

- Vtika¢ variinega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, vkljucite
varilni aparat, pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za
podajanje zice na krmilni plos¢i (Ce je namescena) ter pocakajte,
da vrh Zice preteCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani
elektrodnega drzala v dolzini 10-15 cm. Gumb spustite.

POZOR! Med tem postopkom je Zica pod elektricno
napetostjo in je podvrzena mehanskemu delovanju; zato lahko
pride do elektricnega udara, poskodb ali sprozitve elektricnega
loka, ¢e ne upostevate vseh varnostnih navodil.

- Sobe elektrodnega drzala nikoli ne usmerjajte v katerikoli del
telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo

(4b).

Preverite, da je podajanje Zice enakomerno; nastavite pritisk valjev
in zaviranje vretena na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne
zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi klobCi¢i Zice ne izgubijo
napetosti zaradi prevelike negibnosti vretena.

Odrezite konec Zice, ki izstopa iz $obe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite vratca prostora za motor.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

VNAPREJSNJE OPERACIJE

- Odprite in z reduktorjem tlaka uravnajte tok zas¢itnega plina.

- Vkljucite varilni aparat in nastavite napetost in varilni tok
generatorja, tako da obrnete potenciometer s slike B (3).

VARJENJE

Ko aparat pripravite z izvedbo vseh predhodnih postopkov, bo
zadoscalo, da vzpostavite stik med masno krtacko in obdelovancem,
da elektrodno drzalo drzite na ustrezni razdalji od obdelovanca in da
pritisnete gumb na elektrodnem drzalu.

Za teZje varjenje je bolje, da najprej poskusite na odpadnem kosu,
soc¢asno pa varjenje uravnavajte, tako da ga izbolj$ate. Ce se oblok
topi v kapljicah in se uga$a, morate povecati hitrost Zice ali pa izbrati
nizjo nastavitev toka. Ce pa Zica grobo predira obdelovanec in
brizga dodajni material, je treba hitrost Zice zmanjsati ali izbrati vecjo
vrednost toka.

Poleg tega si morate zapomniti, da vsaka Zica da najboljSe rezultate
pri doloceni hitrosti. Zato je za teZja in dolgotrajnej$a dela dobro
preizkusiti razlicno debele Zice, da bi lahko izbrali najprimernejso.
Orientacijske vrednosti toka z najbolj pogosto uporabljanimi Zicami
so navedeni v tabeli (Tabela 3).

VARJENJE ALUMINIJA

Za ta tip varjenja uporabljamo za&¢itni plin argon ali me$anico argona
in helija. Zica, ki jo je treba uporabiti, mora imeti enake lastnosti kot
osnovni material. V vsakem primeru je bolje uporabiti visoko legirano
Zico (npr. aluminij/silicij) in nikoli Zice iz Cistega aluminija.

Varjenje aluminija MIG ni posebej teZzko. Tezko je le pravilno vleci
Zico po vsej dolZini elektrodnega drzala, saj je znano, da ima aluminij
slabe mehanske lastnosti in ga je teZe vleci, sploh ¢e je @ Zice manjsi.
Tej tezavi se je mogoce izogniti z nekaj spremembami opreme:

1 - Ovoj elektrodnega drzala zamenjajte s teflonskim modelom. Da
bi ga sneli, zado$¢a, da zrahljate nastavitvene vijake na koncu
elektrodnega drzala.

Uporabite spojne cevcice za aluminij.

Zamenijajte valje za vlecenje Zice s takimi za aluminij.
Zamenijajte jekleni ovoj za vodilo vhodne Zice z ustreznim iz
teflona.

BN
'

TOCKOVNO VARJENJE (SLIKA F)

Z napravo na zico je mogoce s tockovnim varjenjem zvariti plosce, ki
leZijo ena nad drugo, tako da se dodaja material.

Naprava je Se posebej primerna za ta namen, ker je opremljena z
nastavljivim timerjem, tako da je mogoce izbrati najbolj primeren ¢as
za varjenje, s tem pa za izvedbo to¢k z enakimi lastnostmi.

Da bi uporabili aparat za tockovno varjenje, ga je treba pripraviti na
naslednji nacin:

Zamenjajte Sobo na elektrodnem drzalu s tisto, ki se uporablja za
to¢kovno varjenje. Ta Soba je drugac¢na zaradi valjaste oblike in
zato, ker ima na kon¢nem delu oddusnike za plin.

Nastavite izhodno napetost/tok na visjo vrednost (napetost 28-40 V
ustreza toku med 300-500 A).

Prilagodite hitrost podajanja Zice na nastavljeno izhodno napetost/
tok.

Nastavite ¢as za tockovno varjenje glede na debelino plos¢, ki jih
morate zvariti skupaj.

Da bi izvedli tockovno varjenje, se nasloni ploskev Sobe na
elektrodnem drzalu na prvo ploséo, pritisne se gumb na elektrodnem
drzalu za zacetek varjenje: Zica stali prvo plos¢o in prodre v drugo,
tako da ustvari klin stalienega materiala med obema plos¢ama.
Gumb je treba drzati, dokler ne bo timer prekinil varjenja.

S tem postopkom je mogoce ustvariti tockovno varjenje tudi v
pogojih, v katerih ni mogoce uporabljati klasi¢nih aparatov za
to¢kovno varjenje, saj je mogoce povezati plosce, ki niso dostopne
od zadaj, na primer pri skladih.

Poleg tega se zelo zmanjSa obseg dela operaterja, saj je elektrodno
drzalo zelo lahko.

Uporaba takega sistema je omejena in povezana le z debelino prve
plo$ce, druga pa je lahko precej debelejsa.

-56 -



KOVICENJE (SLIKA G)

Postopek omogoc¢a dvig plos¢, ki so se vdrle ali deformirale, ne da
jih bi morali potol¢i s spodnje strani. To je potrebno v primeru, da deli
ohi$ja niso dostopni z zadnje strani.

Postopek se izvaja na naslednji nacin:

Zamenjajte Sobo elektrodnega drzala s tipom, primernim za
kovi€enje, ki ima ob strani prostor, v katerega vstavite Zebelj.
Nastavite izhodno napetost/tok na srednjo vrednost (napetost 20-
30 V ustreza toku med 120-320 A).

Nastavite hitrost napredovanja glede na tok in @ uporabljene Zice,
kot bi hoteli variti.

- Nastavite ¢as tockanja na priblizno 1 - 1.5 sekunde.

Na tak nacin se bo izvedla ena varilna tocka, ki bo ustrezala glavi
Zeblja in ga povezala s plo$¢o. Zdaj je z ustreznim orodjem mogoce
dvigniti upognjeno plo$co.

POSTOPEK NAKNADNEGA ZARENJA PLOCEVINE (SLIKA H)
Ko na ohisju izvedete varjenje ali ga potolCete s kladivom, plo¢evina
izgubi svoje zacCetne lastnosti in jo je treba povrniti v prvotno stanje.
Zato je vcasih operater uporabil cevko za acetilensko varjenje,
s katero je segrel plogevino na priblizno 800° C in jo nato na hitro
ohladil s krpo, namoéeno v vodi.

Ker smo hoteli cevko za acetilensko varjenje popolnoma zamenjati,
se danes postopek naknadnega Zarenja izvaja tako:

- Odstranite Sobo na elektrodnem drzalu in prikljucite ustrezno
elektrodno drzalo. Nato namestite Se ogljikovo elektrodo in privijte
ustrezno rocico.

Nastavite izhodno napetost/tok na srednjo/nizko vrednost
(napetost 18-24 V ustreza toku med 80-200 A).

Izkljucite pritisk na vle¢nih valjih, tako da odpnete vzmet, in s tem
preprecite, da bi se Zica vlekla po elektrodnem drzalu.

Ce je del, ki ga je treba razzariti, majhen, izvedite postopek kot
toCkovno varjenje. S koncem elektrode naredite stik s plo¢evino, tako
da jo segrejete in jo nato hitro ohladite z zelo mokro krpo. Ce pa je
del vediji, je treba vrteti elektrodo.

7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA
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 (najvec 5 barih).

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
konénih delov elektrodnega drzala: $obe, kontaktne cevcice,
razprsila za plin.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vieko Zice, periodi¢no
odstranjujte kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji,
vhodna in izhodna vodila za Zico).

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
1ZKLJUCNO 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 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod
napetostjo, lahko povzrocijo hud elektriéni udar zaradi
neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢
10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te

lahko o€istite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter

morebitne posSkodbe na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so

vijaki dobro priviti.

Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati

kakrsnokoli varjenje.

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 moc¢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 ohi$ja.

HR/SCG

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: 5
PRIJE UPOTREBE UREDAJA ZA NAPAJANJE PAZLJIVO
PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE
Pridrzavati se pazljivo propisa vezanih za sigurnost koji su
navedeni u priru¢niku generatora.

Zastite i pokretni dijelovi kucista uredaja za napajanje
Zzicom moraju biti u odgovarajuéem polozaju prije spajanja
stroja za varenje na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u
pokretu uredaja za napajanje zicom, kao npr.:
- zamjena valjaka i/ili uredaja za vodenje Zice;
- unosenje Zice u valjke;
- postavljanje koluta Zice;
- CiSc€enje valjaka, mehanizama i podrucja ispod istih;
- podmazivanje mehanizama;
MORA SE VRSITI DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

- Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za podizanje stroja za
varenje.

2. UVOD | OPCI OPIS

UREDAJ ZA NAPAJANJE ZICOM

Uredaj za napajanje zicom mora biti spojen na generator struje
prikladno konfiguriran za upravljanje lu¢nim varenjem MIG-MAG
short i spray arc.

Specifine osobine uredaja, kao npr. preciznost regulacije brzine Zice
i ispravno povlacenje Zice u sustavu za povlacenje na 4 valjka, ¢ine
ga posebno prikladnim za varenje MAG ¢elika na bazi ugljika ili nisko
legiranog Celika sa zastitnim plinom CO, ili mjeSavinama Argon/
CO, upotrebljavajuéi pune ili animirane (cjevaste) Zice elektroda.
Savr$eno je ujedno za varenje MIG nehrdajuceg Celika sa plinom
Argon + 1-2% kisika i aluminija sa plinom Argon, upotrebljavaju¢i Zice
elektroda prikladne za komad koji se vari.

Prikladan i za lemljenje MIG na pocin€anim limovima sa Zicama od
legura bakra (npr. bakar-silicij ili bakar-aluminij) sa zastitnim plinom
Argon Eistim (99.9%).

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultat upotrebe uredaja
za napajanje zicom navedeni su na plocici sa osobinama, sa
slijede¢im znacenjem:

Fig. A
1- EUROPSKI propis u vezi sigurnosti i proizvodnje uredaja za
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napajanje zicom.

2- Simbol sustava napajanja.

3- Stupanj zastite kucista.

4- Izvedbe sustava varenja:

- 1, nominalna struja varenja.

- X: odnos prekida: ukazuje na vrijeme tijekom kojeg stroj za
varenje moze isporucivati odgovarajuéu struju.
Izrazava se u %, na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6
minuta rada, 4 minute pauze; i tako naprijed).

5-  Podaci o sustavu napajanja:

- U,: Izmjenicni napon napajanja uredaja za napajanje Zicom.
- 1, Nominalna struja kod maksimalnog opterecenja uredaja za
napajanje zicom.

6- Serijski broj za identifikaciju uredaja za napajanje Zicom
(neophodno za servisiranje, narucivanje rezervnih dijelova,
ispitivanje porijekla proizvoda).

7- Simboli koji se odnose na sigurnost cije je znacenje navedeno u
1. poglavlju “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: navedeni primjer plocice indikativan je za znacenje

simbola i brojeva; to¢ne vrijednosti tehnickih podataka vaseg stroja

za varenje moraju biti o¢itani na plo¢ici samog stroja za varenje.

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i izvedbe uredaja za

napajanje zicom navedeni su u tablici 1 (Tab.1).

OSTALI TEHNICKI PODACI
- STROJ ZA VARENJE: vidi priruénik generatora
- PLAMENIK: vidi tablicu 2 (Tab. 2)

Tezina uredaja za napajanje zicom navedena je u tablici 1 (Tab.
1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
Uredaji za upravljanje, regulaciju i spajanje (Fig. B)

5. POSTAVLJANJE

POZOR! SVE RADNJE POSTAVLJANJA STROJA |
NJEGOVOG SPAJANJA NA ELEKTRIENU MREZU MORAJU SE
VRSITI DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
MREZE NAPAJANJA.

ELEKTRICNO SPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

SASTAVLJANJE STROJA
Izvuéi iz ambalaZe uredaj za napajanje Zicom.

SPAJANJE NA MREZU
Za vrSenje spojeva na elektriénu mrezu, potrebni je paZljivo se
pridrzavati uputa navedenih u priruéniku generatora.

SPAJANJE SUSTAVA VARENJA (FIG. C)

POZOR! PRIJE VRSENJA NIZE NAVEDENIH SPAJANJA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
IZ MREZE NAPAJANJA.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen,
Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (-).

Spajanje plamenika

- Unijeti plamenik na prikladni spojnik i ruéno naviti do kraja blokirni
okov. Osposobiti za prvo napajanje zicom, skidajuéi Strcaljku i
kontaktnu cjev€icu, za olak$avanje izlaZenja.

- Spojiti cijevi za vodu na brze prikljucke (samo za verziju R.A.).

SPAJANJE UREDAJA ZA POVLACENJE ZICE
- lzvrsiti spojeve sa generatorom struje:

MIG—db

- kabel struje za varenje na brzu uti¢nicu (+);
- kabel za upravljanje na prikladni spojnik sa 14 polova.

- Pripaziti da su spojnici dobro priévr¢eni kako bi se izbjeglo
pregrijavanje ili gubitak uinkovitosti.

- Spojiti plinsku cijev koja izlazi iz uredaja za napajanje Zicom na

reduktor pritiska boce i stisnuti pomocu ostavljene trake.
- Spojiti cijevi za vodu koje izlaze iz uredaja za napajanje Zicom na
brze priklju¢ke rashladnog sustava (samo za verziju R.A.).

SPAJANJE G.R.A. NA MREZU (samo za verziju R.A.)

- Prije vrSenja bilo kojeg elektricnog spoja, provjeriti da napon i
frekvenca mreZe dostupne na mijestu postavljanja odgovaraju
podacima navedenima na plocici rashladne jedinice.

Rashladna jedinica mora biti spojena isklju¢ivo na sustav napajanja
sa neutralnim sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

Spojiti na rashladnu jedinicu dostavljeni kabel (FIG. 1),
upotrebljavajuéi odgovarajuci spojnik (Zenski 5 pola). Spojiti
slobodni kraj kabela na normaliziranu uti¢nicu (2P + T); prikladni
terminal za uzemljenje mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja
(2uto-zeleni) sustava napajanja.

Utika¢ i utiGnica moraju imati vrijednost napona i nominalne struje
navedenu u tehnickim podacima.

UPRAVLJANJE UREDAJEM ZA NAPAJANJE ZICOM (FIG. D)

Za opc¢u upotrebu uredaja za napajanje Zicom potrebno je spojiti
kabel za upravljanje sa 14 pola postujuci raspored pinova:

24Vac 50/60Hz 10VAizmedu pin 1i 2: ulaz napajanja elektroventila.
- 32Vac 50/60Hz 190VA izmedu pin 1 i 3: ulaz napajanja motora.
Spajanje 0Vac mora se vrsiti na pin 1.

Osposobljavanje generatora na pin 4: izlaz upravljanja generatora.
Kada se pritisne tipka plamenika, pin 4 se dovodi na potencijal pin
1. Drugim rije¢ima, sa upaljenim motorom vraca se sa povlacenja
24Vac izmedu pin 4 2.

Kada se navedenim signalom prikladno upravlja, obavjeStava
generator koji mora isporuciti struju.

Ulaz negativnog potencijala izlaznog napona stroja za varenje na
5: omogucava ocitavanje izlaznog napona na zaslonu iz Fig. B (6).
Potenciometar iz Fig. B (3) na pin 6 (minimum), 7 (maksimum)
i 8 (pokazivac). Upotrijebljeni potenciometar je od 10KQ 0.2W
linearni.

Ulaz za prepoznavanje povlacenja: prisutnost uredaja za napajanje
zicom na 10. Ovaj pin ima isti potencijal kao i pin 6. Kada se spaja
kabel za upravljanje na generator pin 10 i 6 se kratkospajaju.
Kada se navedenim signalom prikladno upravlja, obavjestava
generator da je spojen na uredaj za napajanje zicom.

Napomene

Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su
prisutne), kako bi se zajam¢io savr§en elektri¢ni dodir; u protivnom
dolazi do pregrijavanja spojnika i njihovog brzog troSenja i gubitka
ucinkovitosti.

Upotrijebiti $to kra¢e kablove za varenje.

Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koje nisu dio komada koji
se vari, u zamjenu za povratni kabel struje za varenje; to moze biti
opasno i moze dovesti do nezadovoljavajuceg rezultata varenja.

NAMJESTANJE KOLUTA ZICE (FIG. E)

POZOR! PRIJE POCIMANJA PROVJERITI DA JE STROJ
ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, OVOJNIK
VODILICE ZICE | DODIRNA CIJEVCICA PLAMENIKA
ODGOVARAJU PROMJERU | VRSTI ZICE KOJA SE
UPOTREBLJAVA | DA SU ISPRAVNO POSTAVLJENI. TIJEKOM
UNOSENJA ZICE UPOTRIJEBITI ZASTITNE RUKAVICE.
Otvoriti vrata kucista nosaca.
Postaviti kolut Zice na nosac; provjeriti da je klin za povlacenje
nosaca ispravno postavljen u za to predvideni otvor (1a).
Osloboditi protuvaljak/protuvaljke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg
valjka/valjaka (2a).
Provijeriti da je mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/prikladni
za upotrijebljenu Zicu (2b).
Osloboditi kraj Zice, odrezati deformirani kraj istim rezom i bez
hrapavih rubova; rotirati kolut u smjeru suprotnom smjeru kazaljke
na satu i unijeti kraj Zice u ulaznu vodilicu guraju¢i ga 50-100mm u
vodilicu spojnika plamenika (2c).
Ponovno postaviti protuvaljak/protuvalike regulirajuci pritisak
na sredi$nju vrijednost, provjeriti da je Zica ispravno poloZzena u
udubinu donjeg valjka (3).
- Lagano zaustaviti nosa¢ pomoc¢u posebnog regulacijskog vijka
postavljenog na sredini nosaca (1b).
Skinuti Strcaljku i dodirnu cjevcicu (4a).
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Unijeti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu za napajanje, upaliti stroj
za varenje, pritisnuti tipku plamenika ili tipku napajanja Zicom na
komandnoj plo¢i (ako je prisutna) i pri¢ekati da kraj Zice prolazeci
kroz ¢itav ovojnik vodilice izlazi za oko 10-15 cm iz prednjeg dijela
plamenika, otpustiti tipku.

POZOR! Tijekom navedenih radnji zica je pod naponom
i izlozena je mehanickoj snazi, stoga moze prouzrociti strujni
udar, ozljede i elektri¢ne lukove, ako se ne primjene potrebne
sigurnosne mjere:

Ne smije se uperiti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliziti plamenik plinskoj boci.

- Ponovno postaviti na plamenik dodirnu cjev¢icu i Strcaljku (4b).
Provjeriti da Zica napreduje ispravno; tarirati pritisak valjaka i
koc€enje nosaca na minimalne vrijednosti, pri tom provijeriti da Zica
ne sklizne u udubinu i da se prilikom zaustavljanja povlaenja ne
popuste navoji Zice zbog prekomjerne inercije koluta.

Odrezati kraj Zice koja izlazi iz $trcaljke na 10-15 mm.

Zatvoriti vrata kuciSta nosaca.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

PRETHODNE RADNJE

- Otvoriti i regulirati protok zastitnog plina pomocu reduktora pritiska.

- Upaliti stroj za varenje i postaviti napon/struju za varenje na
generatoru, pomocu potenciometra iz Fig. B (3).

VARENJE

Kada se osposobi stroj za varenje na gorenavedeni nacin, dovoljno
je postaviti priteza¢ uzemljenja u dodir sa komadom koji se vari,
drzati plamenik na prikladnoj udaljenosti od komada i pritisnuti tipku
plamenika.

Za slozenije radnje varenja bolje je poku$ati na komadima otpada,
istovremenim djelovanjem na regulacijske rucke, kako bi se
pobolj$alo varenje. Ako se luk tali u kapima i tezi gasenju potrebno
je povecati brzinu Zice ili odabrati nizu vrijednost struje. Ako naprotiv
zica smijera naglo prema komadu i prouzrokuje izbijanje materijala,
potrebno je smanijiti brzinu Zice ili odabrati vecu vrijednost struje.
Potrebno je prisjetiti se da svaka Zica daje bolje rezultate sa
odredenom brzinom napredovanja. Stoga za zahtjevnije i duze
varenje isplati se probati Zice sa razli¢itim promjerom kako bi se
odabrala najprikladnija Zica.

Orijentativne vrijednosti struje sa najées¢e upotrijebljenim Zicama
navedeni su u tablici (Tab. 3).

VARENJE ALUMINIJA

Za ovu vrstu varenja upotreblijava se zastitni plin ARGON ili

mjesavina ARGON - HELIJUM. Zica koja se upotrebljava mora imati

iste osobine osnovnog materijala. U svakom slu¢aju uvijek je bolje

upotrijebiti vise legirana Zica (npr. Aluminij/silicij) a nikad Zicu od

Cistog aluminija.

Varenje MIG aluminija nije posebno teSko, osim poteskoce da

se dobro povladi Zica duz ¢itavi plamenik, jer, kao $to je poznato,

aluminij ima slabe mehanicke osobine i poviacenje je teze $to je

manji @ Zice.

Problem je moguce rijesiti uz slijedece promjene:

1 - Zamijeniti ovojnik plamenika sa modelom od teflona. Za
izvlacenje istog dovoljno je popustiti matice na kraju plamenika.

2 - Upotrijebiti dodirne cjevcice za aluminij.

3 - Zamijeniti male valike za povladenje Zice sa odgovaraju¢om
vrstom za aluminij.

4 - Zamijeniti ovojnik od celika ulazne vodilice sa odgovarajué¢im
ovojnikom od teflona.

TOCKASTO VARENJE (FIG. F)

Sa uredajem na Zicu moze de posti¢i spajanje limova sloZenih jedan

na drugi pomocu varnih to¢aka izradenih prikladnim materijalom.

Uredaj je posebno prikladan za tu namjenu jer ima regulirajuci timer,

Sto omogucava odabir najprikladnijeg vremena tockastog varenja i

stoga postizanje to¢aka sa istim osobinama.

Za upotrebu stroja za toCkasto varenje potrebno je osposobiti ga na

slijedeci nadin:

- Zamijeniti Strcaljku plamenika sa vrstom prikladnom za tockasto
varenje. Takva $trcalika se razlikuje po cilindricnom obliku a na
krajnjem dijelu ima otvore za plin.

- Regulirati izlazni napon/struju na visoku vrijednost (napon 28-40V

odgovara struji izmedu 300-500 A).
- Prilagoditi  brzinu napredovanja Zice postavljenom
naponu/struiji.
- Regulirati vrijeme toc¢kastog varenja ovisno o debljini limova koji se
spajaju.
Za vrsenje tockastog varenja $trcaljka plamenika se naslanja na prvi
lim, stoga se pritisne tipka plamenika za potvrdivanje varenja: Zica
dovodi do taljenja prvi lim, prolazi kroz isti i prodire u drugi i tako
stvara taljeni konus izmedu dva lima.
Tipka se mora pritisnuti dok timer ne prekine varenje.
Ovom procedurom se moze izvrsiti tockasto varenje ¢ak i u uvjetima
nemogucéima za tradicionalne strojeve za tockasto varenje, jer se
mogu spojiti limovi do kojih se ne moze doprijeti sa straznje strane,
kao npr. kutije.
Ujedno se smanjuje rad operatera s obzirom na ekstremnu lakoéu
plamenika.
Granice upotrebe takvog sustava ovisi o debljini prvog lima, dok drugi
lim moze biti znatno deblji.

izlaznom

ZAKOVANJE (FIG. G)

Radi se u proceduri koja omoguc¢ava podizanje limova udubljenih ili
deformiranih bez potrebe lupanja sa druge strane. To je neophodno
u slucaju dijelova limarije do kojih se ne moze doprijeti sa straznje
strane.

Radnja se vrsi na slijedeci nacin:

Zamijeniti $trcaljku plamenika sa prikladnom $trcaljkom za
zakovanije koja ima sa strane kuciste ta zakovicu.

Regulirati izlazni napon/struje na sredi$nju vrijednost (napon 20-30
V odgovara struji izmedu 120-320 A).

Regulirati brzinu napredovanja ovisno o struji i @ upotrijebljene
Zice, kao da se mora vrsiti radnja varenja.

Regulirati vrijeme tockastog varenja na oko 1 - 1.5 sekundi.

Na taj se nacin vrsi tocka varenja u visini glave zakovice i tako se vrsi
spajanje iste sa limom. Tako je moguce podic¢i udubljeni lim pomoc¢u
prikladne alatke.

PROCEDURA PORAVNAVANJA LIMA (FIG. H)

U autolimarstvu nakon varenja ili kovanja lim gubi po€etne osobine i

za povrat istog u pocetno stanje operater upotrebljava oksiacetilensku

cjevéicu kojom grije lim do temperature od oko 800°C, zatim ga brzo

hladi mokrom krpom.

Ako se Zeli u potpunosti zamijeniti oksiacetilensku cjevcicu,

procedura ravnanja lima vrsi se na slijedeci nacin:

- Skinuti strcaljku plamenika i postaviti prikladni drza¢ elektrode od
ugljika stisnuéi prikladnu rucicu.

- Regulirati izlazni napon/struju na srednju/nisku vrijednost (napon
18-24 V odgovara struji izmedu 80-200 A).

- Skinuti pritisak malim valjcima za povlacenje otkacivanjem opruge
kako bi se izbjeglo da Zica bude povuéena na plamenik.

Ako je dio koji se ravna mali, radnja se vrsi kao tockasto varenje,

stavljajuci u dodir krajnji dio elektrode sa limom za vrijeme dovoljno

za grijanje iste i zatim za brzo hladenje mokrom krpom. Ako je dio koji

se ravna veci elektrodu se mora rotirati.

7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE
OPERATER.

1ZVRSITI

Plamenik

Izbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove;
to bi prouzrodilo toplienje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih
onesposobilo za rad.

- Povremeno je potrebno provjeriti 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.

Provijeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova plamenika: $trcaljka, kontaktna
cijevéica, difuzor plina.
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Uredaj za napajanje zicom

- Cesto provjeravati stanje istrodenosti valjaka za poviadenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje
vuce zice (valjci i vodici Zice na ulazu i izlazu).

1ZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE 1ZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI  KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA

VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU

STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |

ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za

varenje mogu prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog

dodira sa dijelovima pod naponom ilili ozljede prouzrocene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢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

elektroni¢kim komponentama; eventualno ih ogistiti vrlo mekanom

&etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci

prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako

zatezudi vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za

varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu postiéi visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
paze¢i 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.

LT

INSTRUKCIJY KNYGELE

|SPEJIMAS:

PRIES NAUDOJANT TIEKIMO |TAISA, ATIDZIAI PERSKAITYTI §]
INSTRUKCIJY VADOVA.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Tiksliai laikytis saugos taisykliy, nurodyty generatoriaus
instrukcijy vadove.

Prie$ prijungiant suvirinimo aparata prie maitinimo
tinklo, jsitikinti, ar apsauginiai jtaisai ir judancios vielos tiekimo
jtaiso gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.

DEMESIO! Bet kokios rankinés operacijos su vielos
tiekimo jtaiso judanciomis dalimis, tokios kaip:
- Voly ir/arba vielos kreiptuvo pakeitimas;
- Vielos jvedimas j volus;
- Vielos rités pakrovimas;
- Voly, pavary dézés ir aplink juos esancio ploto valymas;
- Pavary sutepimas;
TURI BOTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA
IR ATJUNGUS J| NUO MAITINIMO TINKLO.

- Draudziama naudoti
aparato sustabdymui.

rankeng kaip priemone suvirinimo

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

VIELOS TIEKIMO |TAISAS

Sis vielos tiekimo jtaisas turi bdti prijungtas prie srovés tiekimo
generatoriaus, tinkamai sukonfigdruoto lankinio suvirinimo MIG-MAG
short ir spray arc valdymui.

Jo specifinés savybeés, tokios kaip vielos greicio reguliavimo tikslumas
ir 4 voly vielos padavimo jtaiso vilkimo reguliarumas, rodo, kad jis
ypa¢ tinkamas angliniy ar mazai legiruoty metaly MAG suvirinimui
apsauginése dujose CO, arba argono/CO, misinyje naudojant pilng
elektroding arba milteling (vamzding) viela. Be to, jis yra tinkamas
nerddijancio plieno MIG suvirinimui argono dujose + 1-2% oksido
bei aliuminio suvirinimui argono dujose naudojant elektrodine viela,
kurios sudétis yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.

Tinka ir MIG cinkuoty laksty su vario lydiniy tinklu (pvz. vario-silicio
arba vario-aliuminio) litavimui gryno argono (99.9%) apsauginése
dujose.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENY LENTELE

Pagrindiniai duomenys, susije¢ su vielos tiekimo jtaiso naudojimu ir

jo savybémis yra pateikti duomeny lenteléje, jy reikSmés yra tokios:

A pav.

1- EUROPOS standartas, susijgs su vielos tiekimo jtaiso sauga ir
konstrukcija.

2-  Maitinimo linijos simbolis.

3- Gaubto apsaugos laipsnis.

4-  Suvirinimo grandinés duomenys:

- 1, : Vardiné suvirinimo srove.

- X : Darbo ciklo santykis: nurodo laika, per kurj suvirinimo
aparatas gali tiekti atitinkamg srove.
Yra iSreikStas %, remiantis 10 minuciy ciklu (pvz., 60% = 6
minutés darbo, 4 minutés pertraukos; ir taip toliau).

5-  Maitinimo linijos pagrindiniai duomenys:

- U,: Vielos tiekimo jtaiso maitinimo kintamoji srove.
- 1,2 Vardiné srove prie maksimalios vielos tiekimo jtaiso
apkrovos.

6- Vielos tiekimo jtaiso identifikacinis numeris (batinas techniniam
aptarnavimui, atsarginiy detaliy uzsakymui, produkto kilmés
paieskai).

7- Simboliy, susijusiy su saugos standartais, reikSmés yra pateiktos
1 skyriuje ,Bendrieji saugos reikalavimai lankiniam suvirinimui®.

Pastaba: Pateiktas duomeny lentelés pavyzdys parodo tik simboliy

ir skaitmeny reikSmes; tikslios suvirinimo aparato techniniy duomeny

vertés turi blti nuskaitomos tiesiogiai nuo jlsy suvirinimo aparato
duomeny lentelés.
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Pagrindiniai duomenys, susije su vielos tiekimo jtaiso naudojimu ir jo
savybémis yra pateikti 1 lenteléje (1 lent.).

KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS:
vadova

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (2 lent.)

ziaréti generatoriaus instrukcijy

Vielos tiekimo jtaiso svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 lent.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Valdymo jtaisai, reguliavimas ir prijungimai (Fig. B)

5. DIEGIMAS

DEMESIO! VISAS DIEGIMO IR ELEKTROS
INSTALIACIJOS OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR
ATJUNGTU NUO ELEKTROS TINKLO SUVIRINIMO APARATU.
ELEKTROS INSTALIACIJA TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PASIRUOSIMAS
ISpakuoti vielos tiekimo jtaisg.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO
Atliekant prijungimo prie elektros tinklo darbus, grieztai laikytis
generatoriaus instrukcijy vadove pateikty nurodymy.

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI (C PAV.)

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, AR SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

Turi badti prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie
atliekamos sidlés.

Sis kabelis turi bti prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (-).

Degiklio prijungimas

- |vesti degiklj j jam skirta jungtj rankiniu badu iki galo priverziant
fiksavimo Ziedg. Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant
antgalj ir kontaktinj vamzdelj, tokiu badu bus palengvintas vielos
islindimas.

- Prijungti vandens vamzdZius prie greitojo jungimo jungciy (tik R.A.
versijai).

VIELOS TIEKIMO |TAISO SUJUNGIMAS
- Atlikti sujungimus prie srovés generatoriaus:

MIG—do

- suvirinimo sroveés kabelj jvesti j greitojo sujungimo lizdg (+);

- pagrindinj kabelj jvesti j atitinkamg 14 poliy jungtj.

Atkreipti démesj, kad jungtys bty gerai priverztos, tokiu badu bus
iSvengta perkaitimy ir efektyvumo praradimo.

- Sujungti dujy vamzdj ateinantj i$ vielos tiektuvo su baliono slégio
adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

Prijungti vandens vamzdzius ateinancius i$ vielos tiektuvo prie
ausinimo bloko greitojo jungimo jungéiy (tik R.A. versijai).

G.R.A. PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO (tik R.A. versijai)

- Prie$ atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar tinklo
itampg ir daznis, esantys instaliacijos vietoje, atitinka ausinimo
bloko duomeny lentelés dydzius.

- Ausinimo blokas turi bati prijungtas tik prie elektros energijos
tiekimo sistemos su neutraliu laidininku, prijungtu prie Zemés.

- Prijungti prie ausinimo bloko tiekiamag kabelj (I PAV.), naudojant
specialig jungtj (kiStukinis 5 poliy lizdas). Sujungti laisvajj kabelio
galg su standartiniu kiStuku (2 poliai + Zemé); specialus jZzeminimo
terminalas turi bati prijungtas prie elektros energijos tiekimo linijos
jzeminimo laidininko (geltonas-zalias).

KiStuko ir lizdo vardiné jtampa ir srové turi atitikti techninius
duomenis.

VIELOS TIEKIMO |JTAISO VALDYMAS (D PAV.)

|prastam vielos tiekimo jtaiso naudojimui reikia atlikti pagrindinio 14

poliy kabelio sujungima laikantis tokios sekos:

24Vac 50/60Hz 10VA tarp 1 ir 2 kai$cio: elektrovoztuvo maitinimo

jvestis.

32Vac 50/60Hz 190VA tarp 1 ir 3 kaiscio: variklio maitinimo jvestis.

0Vac sujungimas turi bati atliktas ant 1 kaiscio.

Generatoriaus pajungimas ant 4 kaisc¢io: generatoriaus valdymo

iSvestis.

Paspaudus degiklio jungiklj, 4 kaistis jgyja tokj pat potencialg kaip

ir 1 kaistis. Kitaip tariant, kai variklis dirba, 24Vac sugrjzta i$ vielos

tiektuvo tarp 4 ir 2 kai$¢iy.

Tinkamai valdomas $is signalas prane$a generatoriui, kad jis turi

tiekti elektros srove.

Suvirinimo aparato iSvesties jtampos neigiamo potencialo jvestis

ant 5 kaiscio: leidzia nuskaityti iSvesties jtampa B pav. ekrane (6).

B pav. potenciometras (3) ant 6 (minimumas), 7 (maksimumas) ir

8 (zymeklis) kais¢io. Naudojamas potenciometras yra 10KQ 0.2W,

linijinis.

- Vilkimo atpazinimo jvestis: vielos tiekimo jtaisas yra ant 10 kai$cio.
Sis kai$gio potencialas yra toks pat kaip ir 6 kaid¢io. Kai pagrindinis
kabelis prijungiamas prie generatoriaus, 10 ir 6 kaiSciai yra
uztrumpinami.

Tinkamai valdomas S$is signalas prane$a generatoriui, jog yra
prijungtas vielos tiekimo jtaisas.

Patarimai

Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo
lizduose (jei yra), tokiu budu bus uZztikrintas 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 struktdras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné
dalis; tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali salygoti
nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

VIELOS RITES PAKROVIMAS (E PAV.)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
DARBUS, |SITIKINTI, AR SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS TINKLO.
PATIKRINTI, AR VIELOS VILKIMO VOLAI, VIELOS NUKREIPIMO
GAUBTUVAS IR KONTAKTINIS DEGIKLIO VAMZDELIS ATITINKA
NORIMOS NAUDOTI VIELOS SKERSMEN]| BEI RUS|, IR AR YRA
TAISYKLINGAI SUMONTUOTI. VIELOS |VEDIMO FAZES METU
NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY.

- Atidaryti lankéio bloko dureles.

Padeéti vielos rite ant lankgio; jsitikinti, ar lankcio vilkimo kuolelis yra
taisyklingai jstatytas j specialig angg (1a).

- Atlaisvinti prieSprieSinius slégio volus/volg ir juos/jj patraukti nuo
apatiniy/apatinio voly/volo (2a).

Patikrinti, ar vilkimo voleliai/volelis yra pritaikyti/pritaikytas prie
naudojamos vielos (2b).

Atlaisvinti vielos gala, sutrumpinti defromuotg galiukg $variu pjaviu
be atplai$y; pasukti rite prie$ laikrodZio rodykle ir jvesti vielos
galg j vielos kreipimo jtaiso jéjima ji stumiant 50-100mm j degiklio
sandaros vielos kreiptuva (2c).

Vél atstatyti prieSprieSinius volus/volg nustatant slégj vidutine
verte, patikrinti, ar viela yra taisyklingai jstatyta j apatinio volo ertme
(3).

- Létai sustabdyti lanktj spaudziant atitinkamg reguliavimo varzta,
esantj lankcio centre (1b).

Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

|vesti suvirinimo aparato kistukg j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparata, paspausti degiklio mygtuka arba vielos eigos mygtukg ant
valdymo skydo (jei yra) bei palaukti, kol vielos galas pereidamas
visg vielos nukreipimo gaubtuva, iSlys 10-15 cm i$ priekinés
degiklio dalies, tada atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela yra elektros
jtampoje ir yra veikiama mechaniniy jégu; nesilaikant tinkamy
saugos priemoniy, tai gali sukelti elektros smugio pavojuy,
salygoti suzeidimus bei jZiebti elektros lankus:
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- Nenukreipti degiklio angos priesais kino dalis.

Nepriartinti degiklio prie baliono.

Vel sumontuoti ant degiklio kontaktinj vamzdelj ir antgalj (4b).
Patikrinti, ar reguliari vielos eiga; sukalibruoti voly slégj ir
lankéio stabdyma maziausiu galimu dydZiu patikrinant, kad viela
neslysty j griovelj ir kad vielos padavimo jtaiso sustabdymo metu
neatsipalaiduoty vielos jvijos dél pernelyg didelés rités inercijos.
Sutrumpinti vielos galg, iSlendantj i§ antgalio iki 10-15 mm.
Uzdaryti variklio bloko dureles.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

PARUOSIAMIEJI DARBAI

- Paleisti ir sureguliuoti apsauginiy dujy srautg slégio reduktoriaus
pagalba.

- Jjungti suvirinimo aparatg ir B pav. potenciometro (3) pagalba
nustatyti generatoriaus suvirinimo jtampa/srove.

SUVIRINIMAS

ParuoSus aparatg bei atlikus pries tai aprasytus darbus, pakaks
iZzeminimo gnybtg suvesti | kontaktg su apdirbamu gaminiu, i$laikyti
degiklj tinkamu atstumu nuo apdirbamo gaminio ir paspausti degiklio
jungiklj.

Sudétingiems suvirinimo darbams patariama i$sibandyti ant brokuoty
detaliy, tuo paciu metu sukant reguliavimo rankenéles bei siekiant
pagerinti suvirinimo kokybe. Jei lankas lydosi lasais ir yra linkes
uzgesti, reikés padidinti vielos greitj arba pasirinkti Zemesnj srovés
dydj. Tuo tarpu jei viela smarkiai jsiremia j ruosinj ir iStaSkoma daug
medziagos, reikés sumazinti vielos greitj arba pasirinkti didesne
srovés verte.

Reikia atsiminti, kad bet kurios rasies viela sglygoja geriausius
rezultatus prie atitinkamo eigos grei¢io. Dél Sios priezasties
sudeétingiems arba ilgiems darbams, siekiant pasirinkti tinkamiausia,
verta iSbandyti jvairiy skersmeny viela.

Orientacinés srovés vertés su dazniausiai naudojama viela yra
pateiktos lenteléje (3 lent.).

SUVIRINIMAS ALIUMINIU

Sioje suvirinimo risyje kaip apsauginés dujos yra naudojamos

ARGONAS arba ARGONO - HELIO miSinys. Naudojama viela

privalo turéti tas pacias savybes kaip ir pagrindiné medziaga. Bet

kokiu atveju patartina visada rinktis labiau legiruotg viela (pvz.

aliuminio/silicio), niekada nenaudoti gryno aliuminio vielos.

MIG suvirinimas aliuminiu néra ypatingai sunkus, i§skyrus tai, kad

reikia gerai sugebéti vilkti vielg iSilgai viso degiklio, nes, kaip Zinoma,

aliuminio mechaninés savybés yra menkos ir vilkimo sunkumai bus

tuo didesni, kuo bus mazesnis vielos @.

Sig problema galima igspresti atliekant tokius pakeitimus:

1 - Pakeisti degiklio gaubtuva tefloniniu modeliu. Norint jj iStraukti,
pakanka atsukti varztus degiklio galuose.

2 - Naudoti aliuminiui skirtus kontaktinius vamzdelius.

3 - Pakeisti vielos vilkimo volelius aliuminiui skirtais voleliais.

4 - Pakeisti vielos jvesties kreiptuvo plieninj gaubtuvg atitinkamu
tefloniniu gaubtuvu.

SUVIRINIMAS TASKAIS (F PAV.)

Su vieliniu jrenginiu galima iSgauti vienas ant kito uzdéty laksty

sujungima suvirinant taskais, atliktais uzpildant juos medziaga.

Sis jrenginys yra ypa¢ pritaikytas tokiam tikslui, nes yra aprapintas

reguliuojamu laiko Zymekliu, o jo déka galima pasirinkti labiausiai

tinkantj taskinio suvirinimo laikg, to pasekoje galima atlikti vienodomis

savybémis pasizymincius taskus.

Norint naudoti aparatg taskiniam suvirinimui, jj reikia taip paruosti:

- Pakeisti degiklio antgalj specialiu, pritaikytu taskiniam suvirinimui.

Sis antgalis atskiriamas i$ cilindrinés formos, be to jo galingje

dalyje yra angelés dujoms.

Nustatyti auk$tos vertés iSéjimo jtampa/srove (jtampa 28-40V

atitinkamai srové tarp 300-500 A).

Prie nustatytos i$éjimo jtampos/srovés pritaikyti vielos padavimo

greit].

- Pagal norimy sujungti laksty storj nureguliuoti taskinio suvirinimo
laikg.

Atliekant taskinj suvirinimg ant pirmojo laksto lygiai padedamas

degiklio antgalis, tuomet paspaudziamas degiklio jungiklis

suvirinimo paleidimui: vielos pagalba sulydomas pirmasis lakstas,

jis pereinamas ir jsiskverbiama | antrajj lakstg taip sukuriant iSlydytg

pleista tarp abiejy laksty.

Jungiklis turi bati paspaustas iki tol, kol laiko Zymeklis nenutrauks

suvirinimo.

Sio proceso pagalba yra galimi suvirinimo taskai net ir tokiomis
salygomis, kai to nejmanoma padaryti tradiciniais taskinio suvirinimo
aparatais, nes tokiu budu gali bati sujungiami lakstai, kurie néra
prieinami i$ uzpakalinés pusés, kaip pvz. karteriai.

Be to, dél ypatingo degiklio lengvumo, smarkiai sumazinamas
operatoriaus darbas.

Sios sistemos naudojimo apribojimas yra susijes su pirmojo laksto
storiu, tuo tarpu antrasis lakstas gali bati ir Zymiai storesnis.

VINIY KALIMAS (G PAV.)

Tai procesas, kuris leidzZia pakelti jspaustus arba deformuotus lakstus
be batinybés juos kalti i$ iSvirk§cCiosios pusés. Tai labai svarbu tokiu
atveju, kai kébulo dalys néra prieinamos i$ uzpakalinés pusés.
Darbas yra vykdomas tokiu badu:

Pakeisti degiklio antgalj, specialiu viniy kalimui skirtu antgaliu, jo
Sone matosi vieta viniai.

Nustatyti vidutinés vertés i$éjimo jtampa/srove (jtampa 20-30 V
atitinkamai srové tarp 120-320 A).

Pagal srove ir naudojamos vielos @ nureguliuoti eigos greitj taip, lyg
baty ketinama atlikti suvirinimo darbus.

Nustatyti taskinio suvirinimo laika, jis turi bati apytiksliai 1 - 1.5
sekundés.

Tokiu badu Salia vinies galvutés bus atliekamas suvirinimo taskas bei
vinis §iuo tadku bus sujungiama su lak$tu. Tada, naudojant specialy
jrankj, bus galima pakelti jlinkusj laksta.

LAKSTO LYGINIMO PROCESAS (H PAV.)

Remontuojant kébula, po suvirinimo ar pakalimo lakstas praranda
savo pradines savybes, todél norédamas atstatyti pradine forma,
operatorius naudodavo oksi-acetileno liepsna, kuria jis pakaitindavo
lakstg iki apytiksliai 800°C temperatiros, po to jis bidavo staigiai
atSaldomas vandenyje iSmirkytu audiniu.

Norint visiSkai pakeisti oksi-acetileno liepsna, lyginimo procesas yra
atliekamas taip:

- Nuimti degiklio antgalj ir jvesti atitinkamg elektrody laikiklj, po to
anglies elektrodg ir priverzti atitinkamg rankenéle.

Nustatyti vidutinés/Zemos vertés i$éjimo jtampa/srove (jtampa 18-
24V atitinkamai srové tarp 80-200 A).

Nuimti slégj nuo vilkimo voleliy atkabinant spyruokle, tokiu batu bus
iSvengta vielos nutempimo j degiklj.

Jeigu norima i$lyginti dalis apima tik maza sritj, atlikti darbus kaip
tadkinj suvirinimg, suvedant j kontaktg elektrodo galg su lakstu tokj
laikag, kuris bty pakankamas jj pakaitinti ir po to staigiai atvésinti
vandenyje iSmirkytu audiniu. Tuo tartpu jei lyginama dalis yra
didesné, reikia pasukti elektrodag.

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIOROS OPERACIJAS GALI
OPERATORIUS.

ATLIKTI

Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai
galéty salygoti izoliaciniy medziagy issilydima, jos nebeatlikty savo
funkcijy.

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

Kiekvieng kartg keiciant vielos ritg, patikrinti vielos nukreipimo
zarnos vientisuma puciant j jg sausg suspaustg org (max 5 bar).
Prie$ kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy:
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj
ir 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 PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS
PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS
SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMUY.
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A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO

SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS

APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS

YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,

kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smagj ir/arba
salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo

dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti

dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas;

jos turi bati valomoslabai mink$tu Sepetéliu ar naudojant specialius

tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir

ar nepazeista laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato

Soninius skydus gerai prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo

aparato.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir i$laikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy
Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verzles ir
varztus.

EE

KASUTUSJUHEND
TAHELEPANU:

ENNE TOITEALLIKA KASUTAMIST LUGEDA HOOLIKALT LABI
KASUTUSJUHEND.

1. ULDINE OHUTUS VEERMIKUGA KEEVITAMISEL
Jargida hoolikalt generaatori juhendis é&ra
ohutusndudeid.

toodud

Traadi ettekandemehhanismi kaitsmed ja liikuvad osad
peavad enne keevitusseadme toitevorguga iihendamist olema
paika pandud.

TAHELEPANU! Igasugune kisitsi sekkumine traadi
ettekande mehhanismi liikuvate osade suhtes, nagu naiteks:
- Valtside ja/vdi traadijuhtide véljavahetamine;
- Traadi sisestamine valtsidesse;
- Traadi pooli laadimine;
- Valtside, hammasrataste ja

puhastamine;

- Hammasrataste 6litamine;
PEAB TOIMUMBA VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.

nende aluse piirkonna

- On keelatud kasutada keevitusseadme kaepidet selle
riputamiseks.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

TRAADI ETTEKANDEMEHHANISM

Selline traadi ettekandemehhanism peab olema (ihendatud
voolugeneraatoriga, mis on konfigureeritud vastavalt veermikuga
MIG-MAG short ja spray arc keevituseks.

Selle spetsiifilised omadused nagu traadi seadistamise kiirus ja 4
valtsiga traadi ettekandegrupi tdmbe regulaarsus, teevad selle eriti

sobivaks siisinik- v6i nérgalt legeeritud kaitsegaasiga CO, v&iArgoon/
CO, segudega legeeritud teraste MAG keevitamiseks, kasutades
taidetud traatelektroode voi animeeritud (torujaid) traatlektroode.
Samuti sobitub see + 1-2% protsendise hapnikusisaldusega
Argoongaasiga okstideerumata teraste ja Argoongaasiga alumiiniumi
MIG keevitamiseks, kasutades keevitatava objektiga sobivaid
analllsi traatelektroode.

Sobib samuti vasega (nait. Vask-rani voi vask-alumiinium) legeeritud
traatidega tsinkplaatide MIG jootmiseks puhta argoon kaitsegaasiga
(99.9%).

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT

Peamised, traadi ettekandemehhanismi kasutamist ja t66d

puudutavad andmed on kokku vdetud andmeplaadil koos jargneva

tahendusega:
Fig. A

1- EUROOPA traadi ettekandemehhanismi ohtust ja kokkupanekut
puudutav kord.

2- Toiteliini simbol.

3-  Umbrise kaitstevaime.

4-  Keevitusahela toimimine:

- |,: Keevituse nominaalvool.

- X: Vahelduvussuhe: néitab aega, mille jooksul keevitusseade
saab valjutada vastavat voolu.
Antud %-des, 10 minutilise tsiikli baasil (nait. 60% = 6 minutit
t66d, 4 minutit pausi; jne).

5- Toiteliini tehnilised andmed:

- U,: Traadi ettekandemehhanismi vahelduv toitepinge.
- I;: Traadi ettekandemehhanismi nominaalvool maksimum
laetusega.

6- Seerianumber traadiettekandemehhanismi identifitseerimiseks
(vajalik tehnilise abi osutamiseks, varuosade taotlemiseks, toote
paritolu kindlaks tegemiseks).

7- Ohutusnduete kohased siimbolid, mille tahendus on &ra toodud
peatiikis 1 “Uldine ohutus veermikuga keevitamisel”.

Markus: Naitena on ara toodud andmeplaat siimbolite ja arvude

tahenduste kohta; teie omanduses oleva keevitusseadme tapsed

tehnilised andmed tuleb vélja lugeda keevitusseadme enese
andmeplaadilt.

Traadi ettekandemehhanismi puudutavad peamised andmed on

kokku vdetud tabelis 1 (Tab.1).

MUUD TEHNILIDES ANDMEDI

- KEEVITUSSEADE: vaata generaatori juhendit

- POLETI: vaata tabelit 2 (Tab. 2)

Traadi ettekandemehanismi kaal on dra toodud tabelis 1 (Tab. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
Juhtimise, seadistamise ja iihendusseadmed (Joon. B)

5. PAIGALDUS

TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSOPERATSIOONID
JA ELEKTRIUHENDUSED TULEB LABI VIA UKSNES
TOITEVORGUST VALJAS JA VALJA LULITATUD
KEEVITUSSEADMEGA.

KOIK ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD UKSNES
ASJATUNDLIKU VOI VALJAOPPE SAANUD PERSONALI POOLT.

ETTEVALMISTUS
Vabastage traadiettekandemehhanism pakendist.

ELETKTRIVORGUGA UHENDAMINE
Elektrivérguga thendamiseks lahtuge generaatori juhendist.

KEEVITUSAHELA UHENDUSED (JOON. C)

A TAHELEPANU! ENNE JARGMISTE UHENDUSTE
SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendamine
Uhendatakse keevitatava objekti vai metallpingi kiilge, mille peale on
asetatud, véimalikult Iahedale sooritatavale iihendusele.
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See kaabel Uihendatakse klemmiga stiimboliga (-).

Poleti ihendamine

- Sisestage poleti selleks ette nahtud liitmikusse, keerates
kasitsi I6puni blokeerimiskruvi. Seadke see esimeseks traadi
pealelaadimiseks valmis, véljumise lihtsustamiseks monteerige
maha duls ja Ghendustoru.

- Uhendada veetorustik liitmikutega (ainult versioonil R.A.).

TRAADI TOITE UHENDAMINE
Sooritada ihendused voolugeneraatoriga:

MIG—db

- keevitusvoolu kaabel pisitkupesaga (+);

- juhtkaabel vastava 14 poolusega liitmikuga.
- Veenduge, et litimikud oleksid tugevasti kinni keeratud, et valtida
Ulekuumenemist ja efektiivsuse kadu.
Uhendage traadi ettekandemehhanismist l&htuv gaasivoolik
ballooni réhuvahendajaga ja suruge varustusse kuuluvat klambrit.
Uhendage traadi ettekandemehhanismist Iahtuvad veevoolikud
jahutusgrupi kiirihendustega (ainult versioonile R.A.)

G.R.A UHENDAMINE VORGUGA (ainult versioonile R.A.)

- Enneiga elektrilihenduse sooritamist kontrollige, et paigalduskohas
leiduv vorgu pinge ja sagedus vastaksid jahutusseadme
numbriplaadi vastavatele andmetele.

Jahutusseade peab olema U{hendatud (Uksnes
neutraalset juhti omava toiteslisteemiga.

Uhendage jahutusseadmega varustusse kuuluv kaabel (JOON.
1), kasutudes otstarbelist liitmiku (emane 5 poolusega). Uhendage
kaabli vaba ots normaliseeritud pistikuga (2P + T); vastav
maandusterminaal peab olema ihendatud toiteliini maandusjuhiga
(kollane-roheline).

Pistik ja pistikupesa nominaalpinge ja -vool peavad vastama
tehnilistele andmetele.

maandatud

TRAADI TOITEALLIKA KASUTAMINE (JOON. D)

Traadi toiteallika (ldiseks kasutamiseks tuleb sooritada 14
pooluselise juhtkaabli ihendamine jargides vastavat pinouti:

24Vac 50/60Hz 10VA pin 1 ja 2 vahel: elektriventiili toitesisend.

- 32Vac 50/60Hz 190VA pin 1 ja 3 vahel: mootori toitesisend.

0Vac uhildumine peab toimuma pin 1-I.

Generaatori lubamine pin 4-I: generaatori kdsu véljastamine.
Vajutades pdleti nuppu, viiakse pin 4 pin 1 vdimsusele. Teiste
sdnadega, kadigus mootoriga naaseb haakemehhanismile 24Vac,
pin 4 ja 2 vahel.

Nbuetekohasel kasutamisel annab see signaal generaatorile
teada, et on vaja voolu véljastada.

Keevitusseadme valjundipinge negatiivne potensiaalne sisend pin
5-l:vdimaldab lugeda valjundpinget kuvaril Joon. B (6).

Joonise B (3) potentsiomeeter pin 6 (miinimum), 7 (maksimum) ja
8 (kursor). Kasutatud potentsiomeeter on 10KQ 0.2W lineaarne.
Haakemehhanismi identifitseerimise sisend: traadi toiteallika
olemasolu pin 10-I. Sellel pin’il on sama potensiaal, mis pin 6-I.
Kui juhtkaabel ihendatakse generaatoriga pin 10 ja 6 muudetakse
lthisteks.

Nouetekohasel kasutamisel teavitab see signaal generaatorit
traadi toiteallika ihendamisest.

Soovitused

- Hea elektrikontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite
liitmikud kiirpistikutes (kui olemas) 16puni; vastasel juhul liitmikud
kuumenevad lle, pdhjustades nende kiiret riknemist ja efektiivsuse
kadu.

Kasutage véimalikult IUhikesi keevituskaableid.

Valtige toodeldava objekti juurde mittekuuluvate metallstruktuuride
kasutamist keevitusvoolu tagasiside kaabli asendamiseks;
nimetatud tegevus voib olla ohtlik ja parssida keevitamise
tulemuslikkust.

TRAADI POOLI LAADIMINE (JOON. E)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI  LAADIMISEGA
SEONDUVATE TOIMINGUTEGA ALUSTAMIST VEENDUGE,
ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS.

KONTROLLIGE, ETTRAADIETTEKANDEMEHHANISMIVALTSIDE,

TRAADI JUHTME KATTE JA POLETI KONTAKTTORUKESTE

DIAMEETER JA ISELOOM VASTAKSID KASUTATAVALE

TRAADILE, JA ET NEED OLEKSID OIGESTI MONTEERITUD.

TRAADI LAADIMISE AJAL MITTE KANDA KAITSEKINDAID.

- Avage laekaga reeli kaas.

- Asetage traadi pool reeli peale; kontrollige, et reeli

ettekandemehhanismi ndel asuks selleks ette nahtud avas (1a).

Vabastage surve vastasvalts/id ja eemaldage see/need alumiselt/

telt valtsilt/delt (2a).

Kontrollige, et veovalts/id oleks/id sobiv/ad kasutatava traadiga

(2b).

- Vabastage traadi algusots, |6igake tépse I6ikega, kraate jatmata,
maha deformeerunud ots; keerake pooli kellaosuti liikumisele
vastassuunas ja sisestage traadi ots sisendi traadijuhisse, surudes
seda 50-100mm vérra pdleti ihenduse traadijuhi sisse (2c).

- Asetage tagasi vastasvalts/id v&i reguleerides nende survet

vahepealsele tasemele, veenduge, et traadi asend alumise valtsi

slivendis oleks Gige (3).

Pidurdage kergelt reeli, kasutades selleks reeli enda keskel asuvat

regulatsioonikruvi (1b).

Eemaldage diils ja kontaktoruke (4a).

- Sisestage  keevitusseadme  pistik  pistikupessa, lillitage
keevitusseade sisse, vajutage juhtpaneelil (kui olemas) pdleti
nuppu Vvoi traadi ettekandenuppu ja oodake, et traadi ots, olles
labinud kogu traadijuhi katte valjuks 10-15 cm vorra pdleti esiosast,
vabastage nupp.

TAHELEPANU! Nimetatud operatsioonide ajal on traat
pinge all ja mehhaanilisest joust méjutatud; sellest tulenevalt
voib vastavate ettevaatusabindude eiramine pdhjustada
elektriSokki, haavu ja tekitada elektrikaari:

Arge suunake pdleti suuet kehaosade suunas.

Hoidke pbletit balloonist eemal.

- Monteerige kontakttoruke ja dils pdletile tagasi (4b).

Veenduge, et traat liguks edasi korraparaselt; kalibreerige valtside
surve ja reeli pidurdus miinimumini, kontrollides, et traat ei libiseks
slivendis ja et ettekande seiskumise kaigus traadi keerud pooli
liigse inertsi tottu ei I6tvuks.

Loigake maha dulusist 10-15 mm vélja ulatuv traadi ots.

Sulgege mootoriruumi kaas.

6. KEEVITAMINE: TOIMINGU KIRJELDUS

KASUTUSKORDA SEADMINE

- Avage ja reguleerige kaitsegaasi voogu réhualaldi abil.

- Lilitage keevitusseade sisse ja seadistage generaatori
keevituspinge/vool, reguleerides potentsiomeetrit Joon. B (3).

KEEVITAMINE

Parast masina ettevalmistamist, olles 1abi viinud kdik eelnevalt dra
toodud operatsioonid, piisab sellest, kui asetada maandusklemm
kontakti keevitatava esemega, hoida keevituskéappa esemest sobival
kaugusel ja vajutada pdleti nuppu.

Suuremateks keevitustoddeks tuleks sooritada t66 proov kasutades
jaake, vajutades keevitamise sujuvamaks muutmiseks lheaegselt
seadistamise nuppe. Juhul, kui kaar sulatub tilkadeks ja kipub
kustuma, tuleb suurendada traadi kiirust voi valida madalam
voolunait. Juhul, kui traat sihib jouliselt esemele, pdohjustades
materiali projektsiooni, tuleb traadi kiirust alandada véi valida suurem
voolunait.

Tuleb meeles pidada, et iga traat annab teatud kindla
edasiliikumiskiiruse juures paremaid tulemusi. Seetéttu tasub
pikemaajaliste ja keerukamate t66de puhul katsetada erineva
diameetriga traate, et valida nende seast sobivaim.

Orienteeruvad vooluvaartused enim kasutatavate traatide puhul on
tabelis ara toodud (Tab. 3).

ALUMIINIUM KEEVITUS

Sellist tulpi keevitamisel kasutatakse kaitsegaasina ARGOONI voi
ARGOONI — HEELIUMI segu. Kasutataval traadil peavad olema
baasmatejaliga samad omadused. Igal juhul on alati eelistatav
enam legeeritud traadi (nait.alumiinium/rani) ja mitte kunagi puhtast
alumiiniumist traadi kasutamine.

MIG alumiiniumi keevitamine pole eriti keerukas, kui valja arvata
traadi 6nnestunud tdmbamine piki tervet kpdletit, sest nagu on
Uldiselt teada, alumiiniumil mehaanilised omadused on piiratud.
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Seega mida vaiksem on traadi @ , seda suuremad on ettekande
raskused.

Seda probleemi saab mdningaid jargnevaid muutusi tehes ara hoida:
1 - Vahetage vélja poleti kate teflonist mudeli vastu. Katte
eemaldamiseks I6dvendage pdleti otsas asuvaid seadekruvisid.
Kasutage kontaktorukesi alumiiniumi tarvis.

Vahetage traadi ettekande valtsid alumiiniumile sobivate vastu.
Vahetage terasest sisendi traadijuhi kate samasuguse teflonist
katte vastu.

BN
[

PUNKTKEEVITAMINE (JOON. F)

Traati kasutava seadmega on voimalik saavutada Uksteise peale

asetatud plaatide kokkuliitmist 6mbluste abil, kasutades selleks

lisamaterijali.

Eriti sobivaks teeb seadme reguleeritava taimeri olemasolu, mis

teeb voimalikuks valida sobivamat punktkeevitusaega, ja seega

samavaarsete dmbluste sooritamist.

Masina kasutamiseks punktkeevitamiseks on vajalikud jargmised

ettevalmistused:

- Vahetage pdleti diiis punktkeevituseks sobiva vastu. Sellise
dlisi tunnuseks on silindriline kuju ja tagaosas asetsevad gaasi
véljalaske avad.

- Seadistage valjundpinge/vool kdrgemale vaartusele (pinge 28-40V,

mis vastab voolule 300-500 A vahel).

Viige traadi edasi likumise kiirus vastavusse seadistatud

valjundpingele/voolule.

- Seadistage punktkeevituse aeg vastavalt Uhendatavate plaatide
paksusele.

Punktkeevitamiseks asetatakse pdleti diilis tasapinnaliselt esimese

plaadi peale, seejarel vajutatakse keevitamise alustamiseks

keevitusk@pa nupule: traat viib esimese plaadi sulamiseni, tungib
sellest 1abi ja tungib teise plaadi sisse, tehes sel viisil kahe plaadi
vahele sulatuatud kiilu.

Nuppu tuleb vajutada seni, kuni taimer keevitamise katkestab.

Nimetatud toimingu abil saab teha punktkeevitamist traditsiooniliste

punktkeevitusseadmete jaoks sobimatutes tingimustes, kuivérd on

véimalik ihendada plaate, mis pole tagantpoolt juurdepaasetavad
nagu nait. kastid.

Tulenevalt aarmiselt kergest keevitusképast on operaatori t66 hulk

tunduvalt vaiksem.

Nimetatud slsteemi kasutamise piir on seotud esimese plaadi

paksusega, samal ajal, kui teise plaadi paksus vdib olla tunduvalt

suurem.

NEETIMINE (JOON. G)

On toiming, mis vdimaldab tdsta sisse langenud véi deformeerunud

plaate, iima, et oleks vaja teisest kiiljest taguda. Asendatatu tagant

ligipadsmatute auto kereosasid puudutavate t66de puhuilt.

Nimetatud operatsioon viiakse labi jargmiselt:

- Asendage pdleti diiiis neetimiseks sobivat tiitipi diiisiga, mille
kiilie peal on olemas vastav needi ava.

- Seadistage valjundpinge/vool keskmisele vaartusele (pinge 20-30

V, mis vastab pingele 120-320 A vahel).

Seadistage edasiliikumise kiirus vastavalt voolule ja kasutatud

traadi @ —le, justkui oleks tarvis sooritada keevitamise operatsioon.

- Seadistage punktkeevitamise aeg umbes 1 - 1.5 sekundile.

Nimetatud viisil sooritatakse punktkeevitus vastavalt needi

asukohale, Uhendades selle metallplaadiga. Niid on vastavat

tooriista kasutades voimalik sisselangenud metallplaat ules tosta.

METALLPLAADI KARASTAMINE (JOON. H)

Auto keretdddel, parast keevitamist ja tagumist kaotab metallplaat

oma algsed omadused ja nende taastamiseks kasutas operaator

oksuatsetlleen puhumisdusi, millega soojendati metallplaati umbes
800°C-ni, mis seejarel kiiresti veega immutatud lappi kasutades
maha jahutati.

Kui soovitakse oksliatsetiileen puhumisdiisi taielikult

vahetada, tuleb karastamise protseduur |abi viia jargmiselt:

- Eemaldage keevitusképa diiis ja sisestage elektroodihoidik ning
seejarel sutest elektrood, kasutades sulgemiseks selleks ette
nahtud nuppu.

- Seadistage valjundpinge/vool keskmisele/madalale vaartusele
(pinge 18-24 V, mis vastab voolule 80-200 A vahel).

- Ettekande valtside eemaldamiseks vabastage vedru, valtimaks
traadi kerimist poletile peale.

Kui karastamine puudutab ainult vaikest osa, tuleb Uheks

punktkeevituse operatsiooniks viia elektroodi tagaosa kokku

metallplaadiga aja jooksul, mis on selle soojendamiseks ebapiisav,

valja

seejarel jahutage veega immutatud riidelapi abil. Juhul, kui karastatav
osa on suurem, tuleb elektrood Umber poorata.

7. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

- Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See
voib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub
kasutuskdlbmatuks.

Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi iihenduste seisukorda.

- lga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku
(maks 5 bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida
selle terviklikust.

Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade
kulumiseisukorda ja nende monteerimise korrektsust: pdletiots,
kontaktvoolik, gaasijaotaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende iUmbrusesse
(rullidesse ja sisenevasse/valjuvasse 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 kontrollimine pinge all vdib pohjustada
tosise elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud
elektriliste komponentidega ja/voi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
(max 10 bar).

Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks
sobivat lahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldust66 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle
kohale keerates kinnituskruvid 1&puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.
Peale hooldus- v&i parandustédde sooritamist taastage (ihendused
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi
korget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge all peatrafo
lihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere
taassulgemiseks.
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Lv

ROKASGRAMATA

UZMANIBU:

PIRMS BARO§ANA_S BLOKA
IZLASIET ROKASGRAMATU.

IZMANTOSANAS UZMANIGI

1. VISPARIGAS DROSIBAS TEHNIKAS NOTEIKUMI
METINASANAS LAIKA

Rupigi ievérojiet noteikumus, kas attiecas uz drosibu, kas
izklastiti generatora rokasgramata.

LOKA

Pirms metinasanas aparata pieslég$anas pie elektribas
tikla, ir jauzstada visi stieples padeves ierices aizsargi un
korpusa kustigas dalas.

UZMANIBU! Veicot jebkddas manuilas operacijas
stieples padeves ierices kustigas dalas, pieméram:
- Rulli$u un/vai stieples vadotnes nomainu;
- Stieples ielikSanu rullisos;
- Stieples spoles ieladésanu;
- Rulli$u, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tiriSanu;
- Zobratu iee]loSanu;
METINASANAS  APARATAM  JABUT
ATVIENOTAM NO ELEKTRIBAS TIKLA.

IZSLEGTAM  UN

- Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

STIEPLES PADEVES IERICE

ST stieples padeves ierice ir jasavieno ar stravas generatoru, kas
ir atbilstosa veida konfiguréts MIG-MAG short un spray arc loka
metinasanai.

Ta TpasSie raksturojumi, tadi ka stieples atruma reguléSanas
precizitatte un ar 4 rulliSiem aprikota stieples vilcéja mezgla
kustibas vienmérigums, padara to Tpasi piemérotu oglekla térauda
vai mazlegéta térauda MAG metinasanai aizsarggazes CO, vai
Argon/CO, maisijuma vidé, izmantojot monolitas elektroda stieples
vai stieples ar pildijumu (cauru|veida). Turklat, to var izmantot art
neriiséjosa térauda MIG metinasanai ar argonu + 1-2% skabek|a un
alumtnija ar argonu, izmantojot stieples elektrodus, kuru sastavs der
metinamajai detalai.

Ta ir piemérota arf cinkotu lok$nu MIG lodé$anai, izmantojot stieples
no vara sakauséjuma (pieméram, vara un silicija vai vara un
aluminija) ar tira argona aizsarggazi (99.9%).

3. TEHNISKIE DATI

3.1 TEHNISKO DATU PLAKSNITE

Stieples padeves ierices ekspluatacijas pamatdati un raksturlielumi ir

noradtti tehnisko datu plaksnité, kuru nozime ir paskaidrota zemak:

Att. A

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar stieples padeves ierices
dro$ibu un izgatavosanu saistitie jautajumi.

2- Baro$anas linijas simbols.

3- Korpusa aizsardzibas pakape.

4- MetinaSanas kontdra raksturlielumi:

- 1, Nominala metinasanas strava.

- X: Darbal/partraukuma rezima attieciba: norada cik ilgi
metinasanas aparats var generét noradito stravu.
ST vertiba ir izteikta procentos, balstoties uz 10 minu$u gara
cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma
mindtes; un ta talak).

5- Baro$anas Iinijas raksturojumi:

- U,: Stieples padeves ierices baroSanas mainspriegums.
- ;. Stieples padeves ierices nominédla strava maksimalas
slodzes laika.

6- Stieples padeves ierices sérijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas  pieprasiSanai, rezerves dalu pasdtisanai,
izstradajuma izcelsmes noteik$anai).

7- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime
ir paskaidrota 1. nodalda “Loka metinasanas drosibas
pamatnoteikumi”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs,

tas ir izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu
metinaSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas ir atrodamas
metinaSanas aparata plaksnité.

Stieples padeves ierices ekspluatacijas pamatdati un raksturlielumi
ir 1. tabula (Tab.1).

CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. generatora rokasgramatu
- DEGLIS: skatiet 2. tabulu (Tab. 2)

Stieples padeves ierices svars ir noradits 1. tabula (Tab. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
Vadibas, regulés s ierices (Att. B)

1as un savier

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
PIEREDZEJUSI VAI KVALIFICETI DARBINIEKI.

VEIKT  TIKAI

SAGATAVOSANA
Izpakojiet stieples padeves ierici.

PIESLEGSANA PIE TIKLA
Savienojot ierici ar elektribas tiklu, rlpigi ievérojiet noradijumus, kas
sniegti generatora rokasgramata.

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI (ATT. C)

A UZMA[‘ITBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU
VEIK§A_NAS PARLIECINIETIES, VAI MEIINA§AI:|AS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievieno$ana

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien
iespéjams.

STs vads ir jasavieno ar spaili, kas apziméta ar simbolu (-).

Degla pievieno$ana

Savienojiet degli ar tam paredzéto savienotaju, pieskravéjot lidz
galam sprostgredzenu. Sagatavojiet to stieples uzstadisanai,
nonemot sprauslu un kontaktcauruliti, lai atvieglotu stieples
ievietoSanu.

Pievienojiet Gdens caurules pie atrdarbigiem savienotajiem (tikai
R.A. modelim).

STIEPLES PADEVES IERICES PIEVIENOSANA
- Savienojiet ierici ar stravas generatoru:

MiG—dp

- metinaSanas stravas vadu savienojiet ar atrdarbigo ligzdu (+);

- vadibas kabeli savienojiet ar specialu 14 kontaktu savienotaju.
Parliecinieties, ka savienotaji ir ciesi pievilkti, lai izvairitos no
parkarséSanas un efektivitates zaudésanas.

Pievienojiet gazes cauruli, kas nak no stieples vilcgja lidz balona
spiediena reduktoram, un pievelciet to ar komplektacija esoSo
savilcgju.

Pievienojiet tdens caurules, kas nak no stieples vilcéja Iidz
dzeséSanas mezgla atrdarbigiem savienotdjiem (tikai R.A.
modelim).

UDENS DZESESANAS MEZGLA G.R.A. SAVIENOSANA AR

UDENSVADU (tikai R.A. modelim)

- Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veik§anas parbaudiet, vai
vertibas uz dzeséSanas iekartas plaksnites atbilst uzstadiSanas
vieta pieejama tikla spriegumam un frekvencei.

- Dzesé$anas iekartu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Pievienojiet pie dzeséSanas iekartas komplektacija eso$o vadu
(ATT. 1), izmantojot specialu savienotaju (sieviSkais spraudnis ar 5
kontaktiem). Savienojiet brivu vada galu ar standarta kontaktdaksu
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(2P + Z); atbilstoSajam iezemésanas kontaktam jabit pieslégtam
pie barosanas lTnijas zeméjuma vada (dzelteni-zals).
Kontaktdak$as un rozetes raksturlielumiem ir jaatbilst tehniskos
datos noraditajam nominalajam spriegumam un stravai.

STIEPLES PADEVES IERICES VADIBA (ATT. D)

Stieples padeves ierices visparigai izmanto$anai ir japieslédz 14

kontaktu vadibas kabelis, ievérojot $adu izkartojumu:

- 24 Vac 50/60Hz 10VA starp 1. un 2. kontaktu: elektrovarsta

barosanas ieeja.

32 Vac 50/60Hz 190VA starp 1. un 3. kontaktu: dzin&ja baro$anas

ieeja.

1. kontaktam jabat kopé&jam 0 Vac kontaktam.

Generatora aktivizacija 4. kontakta: generatora vadibas izeja.

Nospiezot degla pogu, 4. kontakta potencials sasniedz 1. kontakta

potencialu. Citiem vardiem, kamér dzinéjs darbojas, tas atgriezas

no stieples vilcéja 24 Vac starp 4. un 2. kontaktu.

Péc piemérotas apstrades Sis signals bridina generatoru, ka ir

japadod strava.

- Metinasanas aparata izejas sprieguma negativa potenciala ieeja
uz 5. kontakta: |auj nolasit izejas spriegumu uz displeja, kas
redzams att. B (6).

- Potenciometrs, sk. att. B (3) uz 6. (minimums), 7. (maksimums) un

8. (slidnis) kontakta. Izmanto linearo 10KQ 0,2W potenciometru.

Stieples vilcéja noteikSanas ieeja: stieples padeves ierices

esamiba uz 10. kontakta. Sim kontaktam ir tads pats potencials ka

6. kontaktam. Pieslédzot vadibas vadu pie generatora, 10. un 6.

kontakts tiek savienoti.

Péc piemérotas apstrades $is signals bridina generatoru, ka tika

pieslégta stieples padeves ierice.

leteikumi

- Lidz galam pieskrivéjiet metindSanas 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 Tsakus 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.

STIEPLES SPOLES UZSTADISANA (ATT. E)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES UZSTADISANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLISI, STIEPLES
VADOTNES APVALKS UN DEGLA KONTAKTA CAURULITE
ATBILST IZMANTOJAMAS STIEPLES DIAMETRAM UN TIPAM,
KA ARI PARBAUDIET, VAl SIS DETALAS IR UZSTADITAS
PAREIZI. STIEPLES IEVIETOSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET
AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.

Uzstadiet stieples spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas
vilk§anas tapina ir pareizi ievietota atbilstoSaja atveré (1a).
Palaidiet piespiedé&jrulliti(-Sus) valigdk un attaliniet tos no
apaks$éja(-iem) rullisa(-iem) (2a).

Parbaudiet, vai vilcgja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei
(2b).

Atbrivojiet stieples uzgali, apgriezot deformétu galu ta, lai
griezums batu tirs un uz ta nebitu atskabargu; pagrieziet spoli
pretéji pulkstenraditaja virzienam un ievietojiet stieples galu ieejas
stieples vadotné, iestumjot to degla savienojuma (2c) stieples
vadotné& apméram par 50-100 mm.

Uzstadiet piespiedgjrulliti(-Sus) atpakal, noreguléjot spiedienu
uz vidgjo vertibu, un parliecinieties, ka stieple ir pareizi ievietota
apaksgja rullisa rieva (3).

- Mazliet nobremzéjiet fitavu, izmantojot specialu regulésanas
skravi, kas atrodas titavas centra (1b).

Iznemiet kontakta sprauslu un kontakta cauruliti (4a).

levietojiet metinaSanas aparata kontaktdak$u pie elektribas tikla
rozeté; ieslédziet metinaSanas aparatu, nospiediet degla vai
stieples padeves pogu uz vadibas panela (ja ir) un uzgaidiet,
kamer stieples gals izies ara no stieples vadotnes par 10-15 cm no
degla priek$éjas dalas, péc tam atlaidiet pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veikSanas laika stieple
atrodas zem sprieguma un ta ir paklauta mehaniska spéka
iedarbibai; tapéc attiecigo noradijumu neievérosanas gadijuma
var rasties elektroSoka, traumu un elektriska loka rasanas
bistamiba:

Nevirziet degla sprauslu kermena dalu virziena.

Nepietuviniet degli balonam.

Uzstadiet uz degla kontakta cauruliti un sprauslu (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve ir vienmériga; kalibr&jiet rulliSu
spiedienu un titavas bremzi uz minimalam iespéjamam vértibam,
sekojot tam, lai stieple neizslidétu gropé un, ka piedzinas mezgla
apstasanas gadijuma stieples vijumi nek|dst valigi spoles
parmeérigas inerces dé|.

Apgrieziet stieples galu, kas izk|aujas no sprauslas, I[dz 10-15 mm.
- Aizveriet dzingja nodalijuma durtinas.

6. METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

SAGATAVOSANAS DARBI

- Atveriet un noregulgjiet aizsarggazes plismu ar spiediena
reduktora palidzibu.

- leslédziet metindSanas aparatu un iestatiet generatora
metindSanas stravu/spriegumu, izmantojot potenciometru, kas
paradits att. B (3).

METINASANA

Péc aparata uzstadiSanas, atbilstoS§i augstak aprakstitajam
operacijam, atliks savienot masas spaili ar metinamo detalu, turét
degli pareiza attaluma no detalas un nospiest degla pogu.

Pirms svarigu metinaSanas darbu veikS8anas paméginiet izpildit
metinaSanu uz izmégindjuma detalam, uzstadot reguléSanas
rokturus ta, lai sasniegtu labaku metinaSanas kvalitati. Ja loks kust
pilienveidigi un médz izslégties, ir japalielina stieples atrums vai ir
jaiestata zemaka stravas vertiba. Ja stieple spécigi atsitas pret
detalu un materials iz$lakstas, ir jasamazina stieples atrums vai
jaizvélas augstaka stravas vértiba.

Turklat ir jaatceras, ka katra stieple nodrosina labakus rezultatus ar
noteiktu kustibas atrumu. Tapéc, veicot svarigus un laikietilpigus
darbus, ir japarbauda dazada diametra stieples, lai izvélétos
piemérotako.

Stravas aptuvenas vértibas ar visbiezak izmantojamajam stieplém ir
noraditas tabula (Tab. 3).

ALUMINIJA METINASANA

ST veida metinaganas laika ka aizsarggazi izmanto ARGONU

vai ARGONA-HELIJA maisijumu. Izmantojamas  stieples

raksturlielumiem jabat tadiem paSiem k& pamatmaterialam. Jebkura

gadijuma prieksrociba vienmér ir jadod vairak legétai (pieméram,

aluminijs/silicijs) stieplei un nekada gadijuma nedrikst izmantot

stiepli no tira aluminija.

Aluminija MIG metinasanas laika nerodas Tpasas gratibas, iznemot

tos gadijumus, kad rodas traucéjumi stieples vilk§ana visa degla

garuma, jo ka ir zinams, aluminijam ir vaji mehaniskie raksturlielumi

un, jo mazaks ir stieples diametrs, jo grataka ir vilksana.

Lai izvairTtos no §Ts problémas, javeic $§adas izmainas:

1 - Nomainiet degla apvalku ar teflona modeli. Lai to nonemtu, ir
jaatskrave tapas degla gala.

2 - Izmantojiet aluminijam paredzétas kontakta caurulites.

3 - Nomainiet stieples vilcgja rullius ar aluminijam paredzétajiem
rulliSiem.

4 - Nomainiet stieples virzitaja ieejas térauda apvalku ar atbilstoSu
teflona apvalku.

PUNKTMETINASANA (ATT. F)

Ar stieples metinasanas iekartas palidzibu var savienot loksnes,

kuras ir uzliktas viena uz otru, ar metinatiem punktiem no lodéjama

materiala.

lekarta ir Tpasi piemérota §im izmanto$anas veidam, jo ta ir aprikota

ar reguléjamo laika uzskaites ierici, ar kuras palidzibu var izvéléties

vispiemérotako punktmetindSanas ilgumu un, tadéjadi, iegat

metinatos punktus ar vienadiem raksturlielumiem.

Pirms aparata izmanto$anas punktmetinasanai ta ir jasagatavo sada

veida:

- Nomainiet degla sprauslu ar punktmetina$anai paredzéto sprauslu.
So sprauslu var pazit péc cilindriskas formas, un péc tas gala
eso$ajam gazes padeves atverém.
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- lestatiet paaugstinatu izejas spriegumal/stravas vértibu (spriegums

28-40 V, atbilst 300-500 A) stravai.

Pielagojiet stieples kustibas atrumu iestatitajai izejas sprieguma/

stravas vertibai.

- Noregulgjiet punktmetinaSanas ilgumu atbilsto$i savienojamo
lokSnu biezumam.

Lai veiktu punktmetinasanu, degla sprausla ir jaatbalsta pret pirmo

loksni, péc tam janospiez degla poga, lai apstiprinatu metinasanu:

stieple izkausé pirmo loksni, iziet tai cauri un iedzilinas otraja loksné,

veicot divu lok$nu kilveida sakausésanu.

Pogai jabat nospiestai idz tam bridim, kad laika uzskaites ierice

partrauks metinaSanu.

Izmantojot So metodi, var veikt punktmetina$anu pat tados apstak|os,

kuros nav iespéjams izmantot tradicionalus punktmetinasanas

aparatus, jo $aja gadijuma var savienot loksnes, kuru aizmuguréja

puse nav pieejama, pieméram, karbveida izstradajumu gadijuma.

Turklat, nemot véra |oti mazu degla svaru, tiek batiski vienkarSots

operatora darbs.

Sis sistémas izmanto$anas iespéjas ierobezo tikai pirmas loksnes

biezums, bet otras loksnes biezums var bt batiski lielaks.

KNIEDETS SAVIENOJUMS (ATT. G)

Ta ir metode, ar kuras palidzibu var iztaisnot ieliektas vai deformétas
loksnes bez nepiecieSamibas sist tas no aizmuguréjas puses. Tas ir
nepiecieSams, veicot darbus uz virsbives dalam, kuru aizmuguréja
puse nav pieejama.

ST operacija tiek veikta $ada veida:

Nomainiet degla sprauslu ar kniedéta savienojuma veikSanai
paredzéto sprauslu, kuras sanu dala ir ligzda kniedei

- lestatiet izejas spriegumalstravas vértibu uz vidéjo vértibu
(spriegums 20-30 V, atbilst stravai 120-320 A).

Noregulgjiet stieples padeves atrumu atbilstosi stravas vértibai un
izmantojamajam stieples diametram, it ka batu javeic metinasanas
operacija.

lestatiet punktmetinaSanas laiku uz apméram 1 - 1.5 sekundém.
Sada veida pie kniedes galvinas tiek izpildits metinats punkts,
Ildz ar ko ta tiek savienota ar loksni. Tagad, izmantojot piemérotu
instrumentu, ieliekto loksni var iztaisnot.

LOKSNES ATLAIDINASANAS PROCEDURA (ATT. H)

Péc metinaSanas vai kalSanas virsblives loksne zaudé savas

sakotnéjas Tpasibas, un, lai tas atjaunotu, operatoram bija jaizmanto

autogéna deglis, ar kuru vin$ sasildija loksni apméram Iidz 800°C

un péc tam atri to atdzesé&ja, izmantojot ar Gdeni piestcinatu lupatu.

Lai varétu pilnigi atteikties no autogéna degla, atlaidinaSanas

proceddra ir javeic $adi:

- Nonemiet degla sprauslu un uzstadiet atbilstoSu elektrodu turétaju,
péc tam nostipriniet oglekla elektrodu, pievelkot atbilstoSu rokturi.

- lestatiet izejas sprieguma/stravas vértibu uz vidéjo/zemo vértibu
(spriegums 18-24 V, atbilst stravai 80-200 A).

- Nonemiet spiedienu no vilcgja rulli§iem, atakéjot atsperi, lai nelautu
stieplei parvietoties deglt.

Ja atlaidinama dala aizpem nelielu laukumu, tad veiciet So operaciju

ka punktmetinasanu, atbalstot elektroda galu pret loksni uz laiku, kas

nepiecieSams tas uzsildianai, péc tam atri to atdzesgjiet, izmantojot

ar Gdeni piestcinatu lupatu. Ja atlaidinama dala aiznem lielaku

laukumu, tad elektrods japarvieto tam apkart.

7. 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, Iidz ar ko deglis atri izies no
ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiestd sausa

gaisa palidzibu (maks. 5 bari) nopdtiet stieples virzitaja apvalku, lai

parbauditu ta integritati.

- Pirms katras izmanto$anas 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 metinasanas aparata iek$éjas dalas
atrodas zem sprieguma var iegut smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma esos$ajam detalam un/vai var
ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$éjo dalu un notiriet uz transformatora eso$os putek|us ar sausa
saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinaSanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet ldz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavoklr.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas Dpievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam,
kuru temperatdra var bitiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcéjiem, ka tie bija sakotné&ji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi bdtu pienacigi
atdaliti no sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal
paplaksnes un skraves.

visas
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BG

PBKOBOACTBO C UHCTPYKLIUU 3A MON3BAHE

BHUMAHMUE:

NMPEAWN A U3MNON3BATE 3AXPAHBALLOTO C ENEKTPOAHA
TEN YCTPOUCTBO, NPOYETETE BHUMATENHO
PBKOBOACTBOTO C MHCTPYKLIUN.

1. OBLUM MEPKM 3A BE3OMACHOCT MNPU OBbIroBOTO
3ABAPSIBAHE
Mpuabpxkaite ce CTPUKTHO KbM HOPMUTE, CBbp3aHu C
6e30nacHOCTTa, CbAbpXaWwyM ce B PbKOBOACTBOTO Ha
reHeparopa.

3awnTMTe U NOABMXKHWUTE YacTM Ha KOoXyxa Ha
3axpaHBaLoTo C Ten TpsiGBa Aa ca NOCTaBeHWU MO MecTaTa UM,
npeau 3aBapbyHUSI anapaT Aa ce CBbpXe KbM 3axpaHBalwata
Mpexa.

BHUMAHUE! Bcsika pbYHa WHTEpBEHUMA BBLPXY
ABMXELM ce YacTM Ha 3axpaHBalWOTO C enekTpoaHa Ten
YCTPOMCTBO Hanpumep:

- nOﬂMﬂHa Ha ponku nivunu BOAA4M Ha eneKkTpoaHaTa Ten;

- BkapBaHeTo Ha enekTpofHaTa Ten B POrikuTe;

- 3apexpaaHe Ha 606uHaTa c enekTpoaHa Ten;

- MouncrtBaHe Ha POnKuTe, HaA MexXaHU3mMuTe oT 3b6HU Konena u
Ha 30HaTa nopj TAX;

- CmasBaHe Ha MeXaHU3MUTE OT 3bOHU Konena;

TPAABBA 1A CE HAMPABW CAMO MPU CMNPAH U U3KIMKOYEH

OT 3AXPAHBALLATA MPEXXA 3ABAPBYEH AMAPAT

- 3abpaHeHo e Aa ce M3non3Ba PbKOXBaTKaTa KaTo CPeACcTBO 3a
OKa4yBaHe Ha 3aBapby4yHMA anapar.

2.YBO[ U OBLLIO ONMUCAHUE

3AXPAHBALLIO YCTPOWUCTBO C ENIEKTPOAHA TEN

ToBa 3axpaHBalLO YCTPOICTBO C enekTpoaHa Ten Tpsibea aa 6bae
CBbP3aHO KbM reHepaTtop 3a TOK, KOWTO CneuunanHo e KoHdurypupaH
3a ynpaeneHve Ha Abroso 3aBapsBaHe MIG-MAG short v spray arc.
HeroBuTte  cneunduyHM  XapakTEPUCTWMKM  KaTo  MPeLU3HOCT
Ha perynMpaHeTo Ha CKOpPOCTTa Ha ernekTpogHata Tern, KakTo
W perynspHocTTa Ha CKOpOCTTa Ha M3TernsHe Ha rpynata 3a
noAaBaHe Ha enekTpoAHa Ten € YeTUpU Poriku, ro NpaBsaT ocobeHo
nogxofsiw, 3a 3aBapsiBaHe MAG Ha BbMEpPOOHW CTOMaHu wnu
HICKO NervpaHn cToMaHu cbe 3awuteH ras CO, unm cmecn Argon/
CO, kaTo ce 13nonaea HenpekbcHata UNu TpbOHa enekTpoaHa Ten
(TpbboBuaHa). Moxe Aa ce v3nonssa CblUO Taka 3a 3aBapsiBaHe
MIG Ha Hepbxaaemu ctomanu ¢ ras Argon + 1-2% kucnopop n
Ha anymuHuin ¢ ras Argon, KaTo Ce W3ronasa enekTpogHa Ten ¢
noaxozsiLl, CbCTaB 3a AeTaina, KonTo Tpsibea Aa ce 3aBapsisa.
Moaxopsw, e cbwo 3a 3anoseaHe MIG Bbpxy MNOUMHKOBAHU
namapuHuM C enekTpogHa Ten oT MefHa Cnnas (Hamp. Mea-cunuumin
VN1 Mef-anyMyHUin) Cbe 3almTeH ras yuct Argon (99.9%).

3. TEXHUHECKU OAHHU
3.1 TABEJIA C JAHHU
OCHOBHWTE [aHHM CBbp3aHuM C ynotpebata u pabotata Ha
3axpaHBalLOTO C enekTpogHa Ten YCTPOicTBO ca 06o6LieHn B
TabenkaTa ¢ xapakTepucTUKUTE CbC CIIEAHOTO 3HaYEHNE:

dur. A
1- Pedepenten EBPOMEWCKM cTanpapT 3a 6esonacHocT u

NPON3BOACTBO Ha 3axpaHBaLLM C eNeKTPoAHa Ten yCTPoiicTaa.

2- CwumBon Ha 3axpaHBsallara nuHus
3- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha KoXyxa
4- PaboTHU xapakTepucTUKM Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- 1, HomMnHaneH saBapbyeH ToK.

- X: CboTHoWeHWe Ha npekbcBaHe: lNoka3ea BpemeTo, npes
KOETO 3aBapbYHUAT anapaT MOXe [a OTAaBa CbOTBETHWSI TOK.
W3pazssiBa ce B %, Bb3 OCHOBA Ha Lukbn ot 10 min (Hanp 60%
= 6 MUHYTW paboTa, 4 MUHYTU NOYMBKA; U T.H.).

5-  XapakTepHu faHHU Ha 3axpaHBallaTta JIMHUs:

- U,: MpomeHn1Bo 3axpaHBalLo HanpexeHne Ha 3axpaHBaLloTo

C eneKTpoaHa Ten yCTPOCTBO.

- I,; HomuHanen TOK npu MakcumarnHo 3apexgaHe Ha
3axpaHBaLLOTO C eNekTpoaHa Ten YCTPONCTBO

6- PervcTpauvoHeH HOMep 3a WAEHTUdMKALMS Ha 3axpaHBaLloTo
C enekTpogHa Ten YCTPOWCTBO (HeoGxoaum 3a TexHuyeckata
noaJpbXKka, 3asiBka Ha pe3epBHM YacTU U yCTaHOBsABaHE Ha
npousxoAa Ha npoaykTa).

7- CvMBOnUTe, KOWUTO Ce OTHAacAT [0 HOpMuTe 3a Ge3onacHocCT,
4YMeTo 3HaYeHne ce cbabpxa B masa 1 “O6La 6e3onacHocT 3a
[broBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: MocoyeHaTa npumepHa Tabena nokasea 3Ha4YeHUETO

Ha CYMBOMUTE U Ha LMPUTE, TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TeXHUYecKuTe

[laHHU Ha Baluus 3aBapbyeH anapT Tpsibsa fa 6baat B3eTu AUPEKTHO

ot Tabernkarta Ha camvisi 3aBapbyeH anapar.

OCHOBHWUTE AaHHW, KOWTO Ce OTHAcsT Ao ynoTpebarta u pabotara

Ha 3axpaHBalLOTO C enekTpofgHa Ten YCTPOWCTBO ca 06o6LIeHN B

Tabnuua 1 (Tab.1).

AOPYITY TEXHUYECKU OAHHU
- 3ABAPBYEH AMNAPAT: BuX pbKOBOACTBOTO Ha reHepaTopa
- FTOPENKA: Bux Tabnuua 2 (Tab. 2)

Ternoto Ha 3axpaHBaWOTO C eNleKTPoAHa Ten YCTPOMCTBO e
oTpaseHo B Tabnuual (Ta6. 1).

4. ONMUCAHUE HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT
YcTpoiicTBa 3a KOHTPON, perynupaHe U cBbp3BaHe (Pur. B)

5. UHCTATNIUPAHE

BHUMAHMUE! BCUYKMN ONEPALIUU NO UHCTANUPAHE
U ONEPALMU NO ENEKTPUYECKO CBBP3BAHE TPABBA
OA CE MU3BBLPLWBAT CAMO NPU HAMBIHO WM3rACEH U
WU3KMNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA 3ABAPDBYEH
ANAPAT.
ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA [OA BbOAT
W3BBLPLUBAHW EAUHCTBEHO OT OBYYEH U KBATTMGULIUPAH
3A TA3M [EAHOCT MEPCOHAT.

WHCTANUPAHE
PaszonakosaiiTe 3axpaHBalLOTO C eNeKTpoaHa Ten YCTPONCTBO.

CBBbP3BAHE KbM MPEXATA
3a fga ce W3BbPLIM CBLP3BAHETO KbM ENEKTpUYEcKaTa Mpexa,
npuabpXKanTe Ce CTPUKTHO KbM YKa3aHUsITa, KOUTO Ce CbAbpXar B
PBKOBOACTBOTO Ha reHeparTopa.

CBBHP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA (®UT. C)

BHUMAHME! NPEOM OA U3BBPLWWUTE CIEOHUTE
CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMAPAT E
CMPAH U U3KINOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA kaben Ha 3aBapbyHUA TOK

TpﬂSBE Aa ce CBbpXe KbM ,qual?lna 3a 3aBapsABaHe WM KbM
MeTanHua nnoTt, BbpXy KOWTO e nocTaBeH, Bb3MOXHO Hau-6nm3o Aao
CbedNHEeHNeTOo, KOEeTOo Ce U3BbpLUBA.

Tosu kaben TpsbBa Aa ce CBbPXE KbM KriemMa CbC CUMBOI (-).

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- BKapaﬁTe ropenkarta B npefHas3HayYeHus 3a HesA KOHEKTOp KaTo
3aBueTe [okpal pbyHO OGnokvpawmsa npbeTeH. lMogrotBete s
3a MbpBOTO 3apexnaHe C Ten kaTto AeMOHTUpaTe HakpavHuka u
KOHTaKTHaTa Tpbba, 3a [a yNecHUTE U3NU3aHeTo.

- CebpxeTe TpbOUTE 3a BogaTta CbC CheAMHeHNsITa 3a 6bp3 J4OCTbN
(camo 3a Bepcus oxnaxaaHe ¢ Boga R.A.).

CBBbP3BAHE HA 3AXPAHBALLOTO C ENEKTPOAHA TEN
YCTPOWUCTBO
- HanpaseTe cBbp3BaHeTo C reHepaTopa 3a Tok:

MIc—do

- kaben Ha 3aBapbYHUSA TOK KbM KOHTaKTa 3a 6bp3 AOCTbN (+);
- kaben 3a ynpasreHune Ha crneynaneH KOHeKTop C 14 nontoca.

- BHumaBaiiTe koHekTOopuTe fAa ca aobpe 3aTerHatu, 3a ga ce
u3berHe NpekoMepHo HarpsisaHe 1 3ary6a Ha erKacHoCT.

- CebpxeTe TpbbaTa 3a ras, waBawa oOT TenornoaasalloTo
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YCTPOWCTBO KbM PeAyKTOpa 3a HansiraHe Ha ByTunkara u 3aterHete
C npefocraeseHaTta ckoba.

- Cebpxere TpbbuTe 3a Boda, uABalWM OT TENOMNOAABALLOTO
YCTPOICTBO CbC CbeAWHeHUsTa 3a Gbp3 JOCTHM Ha rpynata 3a
oxnaxaaHe (camo 3a Bepcusi oxnaxaaHe ¢ soga R.A.).

CBBbP3BAHE HA TPYIMATA 3A OXJNAXXOAHE C BOOA (G.R.A).
KBbM MPEXATA (camo 3a Bepcusi ¢ oxnaxaaHe ¢ Boga R.A.)

- lNpeau pa HanpaeuTe, KaKBOTO M @ € eNekTPUYECKO CBbP3BaHe,
npoBepeTe, [anu HanmpexeHWeTo M YecToTata Ha Mpexara,
HanWyHM Ha MSICTOTO Ha WHCTanMpaHeTo, CbOTBETCTBAT Ha
naHHuTe oT Tabenata Ha eguHMLaTa 3a OXnaxjaHe.

EpvHnuata 3a oxnaxaaHe TpsibBa Aa 6bae cBbp3aHa eanHCTBEHO
CbC 3axpaHBaLlia CUCTEMA C HeyTpareH 3a3eMeH NPOBOAHWK.
CBbpXeTe KbM eMHULATa 3a OXnaxaaHe npegocTaBeHust kaben
(PUIT. 1), kaTo M3non3eate npeaHa3Ha4YEHNs1 KOHEKTOP (KEeHCKo 5
nontoca). CebpxeTe cBo6oAHMS kpalt Ha kabena ¢ Hopmanuanpax
wencen (2P + 3); cneuuanHata 3alemsiBalla knema Tpsbsa aa
6bae cBbp3aHa KbM 3a3eMsiBall, MPOBOAHMK (KbIITO-3eneH) Ha
3axpaHBallaTa fuHusI.

LllencensT 1 koHTakTa TpsibBa Aa UMAT HOMUHAIHO HanpeXeHue n
TOK, KOUTO CbOTBETCTBAT Ha TEXHUYECKUTE JaHHU.

YNPABJIEHWE HA 3AXPAHBALLOTO C ENEKTPOOHA TEN
YCTPOUCTBO (®Ur. D)

Mpu obukHoBeHa yrnoTpeba Ha 3axpaHBaLLOTO C enekTpogHa Ten
YCTPOVCTBO € HeobXxoanMo Aa ce Hanpasu CBbp3BaHe C kabena 3a
ynpaeneHue ¢ 14 nonioca kaTo ce cnassa CreAHOTO CBbp3BaHe:

- 24Vac 50/60Hz 10VA wmexpy kpadveta (pin) 1 u 2: Bxoa 3a
3axpaHBaHe Ha ernekTpokanaHa.

32Vac 50/60Hz 190VA mexay kpadeta (pin) 1 n 3: Bxoa 3a
3axpaHBaHe Ha MoTopa.

MpupaBHsaBaHeTo Ha 0Vac TpsibBa Aa cTaHe Ha kpaye (pin) 1.

- PaspelwaBaHe Ha reHepaTtopa Ha kpaye (pin) 4: wu3xon Ha
ynpaBneHNEeTo Ha reHepaTopa.

KoraTto ce HaTucka GyToHa Ha ropenkara kpaye (pin) 4 goctura
noteHumana Ha kpade (pin) 1. C gpyru gymu npu paboTteLy MoTop
ce BpblLa OT TEMNONOAABALLOTO YCTPOUCTBO 24Vac mexay kpayeta
(pin) 4 n 2.

Korato ce ynpaBnsiea yMecTHO TO3W curHan npegynpexaasa
reHepaTopa, Ye TpsibBa Aa oTAaBa TOK.

Bxop 3a oTpuuUaTeneH noTeHUuan Ha U3XOLHOTO HamnpexeHue Ha
3aBapbyHMA anapaTt Ha kpade (pin) 5: no3BonsiBa pa3yutaHeTo Ha
U3XO[HOTO HanpexeHue Ha aucnnes Ha dur. B (6).

- MoteHuromeTbPLT Ha dur. B (3) Ha kpade (pin) 6 (MMHUManHO),
7 (makcumanHo) u 8 (kypcop). [OTEHUMOMETBLPBLT, KOWTO €
M3ron3BaH e NHeeH noteHumomeTsbp oT 10KQ 0.2W.

Bxop 3a pasrnosHaBaHe Ha TENonoAaBalloTo YCTPOMCTBO: Hanmyne
Ha 3axpaHBalLo YCTPOMCTBO 3a enekTpodHa Ten Ha kpade (pin) 10.
ToBa kpaye (pin) UMa CbLUMA NoTeHuMan, Kkato Ha kpade (pin) 6.
Korato ce cBbp3Ba komaHaHus kaben Kbm reHepatopa kpaderta
(pin) 10 1 6 ca nog KbCO CbeANHEHME.

Ako npaBWUrHO ce ynpaBnsiBa, TO3W CWrHam npeaynpexaasa
reHepaTopa, Ye € CBbp3aH C YCTPOWCTBOTO 3a 3axpaHBaHe C
ernekTpoaHa Ten.

Mpenopbku

3aBbpTeTe [oKpan KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbyHUTe kabenu B
KOHTaKTWUTE 3a 6bP3 AOCTHN (aKo MMa Tak1Ba), 3a Aa ce rapaHTupa
OTIIMYEH ENEKTPUHECKN KOHTAKT; B MPOTBEH Cy4ali We ce nosyuu
NPEKOMepHO HarpsiBaHe Ha CamuTe KOHEKTOPU CbC CbOTBETHOTO
TAXHO 6bp30 NoBpexaaHe n 3aryba Ha ecpukacHocTTa.

- M3nonaBaite Bb3MOXHO Hal-KbCUTE 3aBapbyHK Kabenu.
WN3bsreaiite Aa vanonaBaTte MeTanHW CTPYKTYypW, KOUTO He ca
YacT oT 06paGoTBaHMs AETaiifl, BMECTO M3XOAHUS KaGen Ha
3aBapbYHMS TOK; TOBA MOXE [a Ce OKaXe OnacHo v Aa [oBeAe 40
He3af0BOMNUTENHN Pe3ynTaTi OT 3aBapsiBaHETo.

3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOLHA TEJ (®UT. E)

BHUMAHUE! NPEOU OA 3ANOYHETE OMNEPALUUTE
No 3APEXOAHE C ENEKTPOOHA TEN, YBEPETE CE,
YE 3ABAPDBYHUAT AMAPAT E CNPAH U U3KNKOYEH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA
NPOBEPETE, [OANW POJNIKUTE HA TENOMNOOABALLOTO
YCTPOWCTBO, OEBVBKATA HA BOOAYA HA EJIEKTPOLOHATA
TEN W KOHTAKTHATA  TPBBWYKA HA  TOPENKATA

CbOTBETCTBAT HA AVAMETBPA 1 BUOA HA ENEKTPOOHATA
TEN, KONTO CE Bb3HAMEPSABA [A CE W3MON3BA N OANN
MPABUNMHO CA MOHTWPAHW. MO BPEME HA ®A3UTE HA
BKAPBAHE HA ENEKTPOOHATA TEN HE HOCETE NPEAMNA3HU
PBKABMLIN.

- OTBOpeTe BpaTuykaTa Ha OTAEeNeHUETO 3a MOTOBUIKaTA.
MocTaBeTe 6obyHaTa ¢ enekTpoaHa Ten Ha MOTOBUIIKaTa; yBepeTte
ce, Yye mMpbyMLaTa 3a MOBMMYaHe Ha MOTOBWIIKATa € MPaBUITHO
noctaBeHa B npeaBuaeHust oteop (1a).

OcBoboaeTe KOHTpaponkata/KOHTpaposikute 3a Hatuck u a/rvm
oTfaneyere OT AoNHaTa/[onNHNUTe ponku (2a).

- lMpoBepete, panu ponkara/ponkuTe Ha  TenonoaaBalloTo
YCTPOIICTBO e/Ca MoAXoAsilv 3a U3rion3BaHaTta enekTpogHa Ten
(2b).

OceobofeTe Bbpxa Ha KoHela, oTpexeTe aecopMupaHns kpaii ¢
paspes 6e3 aa ocTaBaT cTbpyallyM YacTu; 3aBbpTeTe GobuHaTa B
nocoka obpaTHa Ha YacoBHUKOBaTa CTperika 1 BkapaiiTe Bbpxa Ha
enekTpogHaTta Ten BbB BOJaya Ha TenTa kaTo ce uatnacka Ha 50-
100mm BbB BoAaya Ha CbeAVHEHNETO 3a ropernkarta (2c).
MoctaBeTe  OTOHBO  KOHTpaporikata/KOHTpapomnkute  Kato
perynupate HansraHeTo Ha CTpefHa CTOMHOCT, MpoBepeTe, Aanuv
enekTpogHaTa Ten e npaBUMHO MO3WULIMOHMPaHa B siMkata Ha
ponHata pornka (3).

CnipeTe Nneko MOTOBUIIKaTa Ype3 Bb3AeNCTBIE BbPXY CreLmanHus
perynupaLy BUHT, MOCTaBeH B LieHTbpa Ha camarta moTtoBunka (1b).
CBaneTe HakpaliHuKa 1 KOHTakTHaTa Tpbbuuka (4a).

BkpaiiTe Llencena Ha 3aBapbyHMsi anpaT B 3axpaHBaliata
Mpexa, BKYeTe 3aBapbyHWsi anapT , HaTucHeTe GyToHa Ha
ropenkata unu GyToHa 3a MpeABWKBaHe Ha enekTpogHaTta Ten
BbPXY KOMaHAHUSI NaHesn (ako e HanuyeH) U uadakaiTe kpas Ha
erekTpofHaTa Ten Aa npemuHe npes usnara obBuBka Ha Boaada u
na ce nokaxe ¢ 10-15 cm oT npeaHaTa YacT Ha ropenkara, cnpete
[fa HaTuckaTe ByToHa.

BHUMAHUE! To Bpeme Ha Te3u onepauuu
eneKTpogHaTta Ten € noAa eniekKTpu4eckKo HanpexeHue w
noanoxeHa Ha MexaHU4YHa cuna; cnegoBaTesilHO MoOXe aa
MPUYNUHN, aKO He 61:.,an B3eTn HeOGXOAVIMMTe MepKW, PUCK OT
TOKOB yaap, paHu U Aa cb3faaae eneKTpUYecku Abru:

- [a He ce Hacoy4Ba ropenkara KbM YacTu Ha TAMOTO.

lopenkata fa He ce fobnwkasa Ao 6ytunkara.

[la ce MOHTMpaT OTHOBO BbPXY roperikara KoHTakTHaTa Tpbbuyka u
HakpaiHuka (4b).

MposepeTe, fganu npedBWXBAHETO Ha enekTpogHata Ten e
paBHOMEpHO;  KanubpupanTe HansiraHeTo BbPXy POSikuTe
M ChMpayHUs MEeXaHW3bM Ha MOTOBWIIKAaTa Ha Bb3MOXHUTE
MWHAMArHM CTOWHOCTM KaTo MpoBepuTe, [anu enekTpoaHarta
Ten He ce npunib3Ba B siMKata U danu npu crvpaHe Ha
TenonogasalloTo YCTPOWCTBO He ce pasxnabeaTt cnupanute Ha
enekTpoaHaTa Ten, nopaau npekomepHa uHepumus Ha 6obuHara.
OtpexeTe kpas Ha enekTpogHaTta Ten, KOWUTO ce nogasa OT
HakpanHuka ¢ 10-15 mm.

- [a ce 3aTBOpU BpaTuykaTa Ha OTAENEHUETO 3a MOTOpa.

6. SABAPABAHE: ONMMUCAHUE HA METOOA

NPEOBAPUTENHU ONEPALIN

OtBopeTe 1 perynupaiTe CTpysTa 3aliUTeH ras Ypes peaykTopa 3a
Hansrase.

BkrioyeTe 3aBapbuyHMA anapaT W 3ajaiTe  3aBapbyHOTO
HanpexeHne/3aBapbyHNA TOK OT reHepaTtopa, KaTo BbafelicTeare
Ha noTeHuromeTbpa ot dur. B (3).

3ABAPSABAHE

Cnep, KaTo ce noAaroten MallMHaTta KaTto ce u3BbpLiart onepauunte,
ynomMmeHatu no-rope, e 6‘b,qe AoCTaTb4HO Oa Cce nocTtaBun
3aBacsiBallaTa krnema B KOHTAKT C AeTalina 3a 3aBapsiBaHe, ApbXTe
ropernkarta Ha HyXHOTO pa3CTosiHUE OT [leTaina 1 HaTucHeTe ByToHa
Ha ropernkara.

Mpu TpyaHW 3aBapku e MpPenopbyYMTENHO A ce npaBsT npobu
BbpXy ,CleTaVIJ'IVI OT WKapTOTO KaTto €4HOBPEMEHHO C TOBA Ce BbpPTAT
PBKOXBaTKUTE 3a perynupaHe, Taka 4ye aa ce I10[:l06p|/| 3aBapsBaHeTo.
Ako Avrata ce Tonu Ha Kanku n nma TeHaeHuns ga unsracea, TpﬂﬁBa
[la ce yBEnuuM CKopoCTTa Ha enekTpoaHaTa Ten unu aa ce usbepe
no-HUCKa CTOMHOCT Ha Toka Ako obave enekTpogHaTa Ten npobvsa
psi3ko AeTaiina u ce obpasyBaT NpbCKK OT Matepumana, To Tpsbea Aa
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Ce Hamarnu ckopocTTa Ha enekTpogHaTa Ten unu aa ce usbepe no
-ronsiMa CTOMHOCT Ha Toka.

HanomHsive, 4e Bceku BWA enekTpogHa Ten fasa no-gobpu
pesynTaTu npu OnpeaeneHa CKOpoCcT Ha npeaBwkBaHe. 3aToBa
npy TPYAHW W NPOABLIMKUTENHU 3aBapku e NpenopbyunuTenHo Aa ce
13rion3ea enekTpogHa Ten ¢ pasnuyeH AnameTbp, 3a Ja ce nsbepe
Haii-noaxoasLiara.

OpUVEHTUPOBBYHI CTOMHOCTM Ha TOKa, C Haii-4ecTO W3MON3BaHUTE
BWAOBE enekTpoaHa Ten ce cbabpxkat B Tabnuua (Tab. 3).

3ABAPSABAHE HA ANYMUHUIA

3a To3M TVN 3aBapsiBaHe ce uanonssa kato 3awmTteH ra3 ARGON

unn cmec ARGON - XENWWN. EnekTpoaHata Ten Tpsibea fa e cbe

CblUMTe XapaKTEPUCTWKKN kaTo Ha GasoBusi maTepuan. BbB Bcekn

crnyvaii BUHaruM e 3a npeanoynTaHe no-nurupaHa enekTpogHa Ten

(Hanp. anymMuHWA/CUNNLMIA) M HUKOTa eneKkTpoaHa Tenm OT 4ucT

anyMuUHUN.

3aBapsiBaHeTo MIG Ha anymvHus He npeacTaBnsiBa ocobeHa

TPYOHOCT, OCBeH Ta3u Jobpe Aa ce u3Terns ernektpogHata Ten no

ObIDKMHA Ha ropernkara, Tbil KaTo KakTo 3Haem anyMUHUSIT € CbC

cnabu MexaHW4HU XapakTepucTu W TPYAHOCTUTE 3a U3TErNsHe Lie

6baat no-ronemu npu no-mansk @ Ha enekTpoaHata Ten.

MoxeTe fa npeoaoneete To3u Npobrnem kato HanpasuTe cregHuTe

NpOMeHN:

1 - MNopgmeHete obBuBKaTa Ha ropenkara ¢ TecprioHoB Mogen. 3a aa

51 cBanuUTe € 40CTaTbyHO Aia pasxnabute Gontyerara B kpasi Ha

ropenkara.

M3nonagaiite KOHTAKTHU TPBOWYKY 3@ anyMUHWUIA.

3 - lNoameHeTe pofkuTe Ha TenonoasalloTo YCTPOMCTBO C Tun
noaxoasiLL 3a anyMUHWR.

4 - TNogmeHeTe cToMaHeHaTa 06BKBKa Ha Bofgaya Ha enekTpoaHaTta
Ter CbC CbOTBETHYS TEIIOHOB.

N
'

TOYKOBO 3ABAPSIBAHE (MU F)
CbC CbOpbXeHWe C enekTpoaHa Tenll MOxe Ja ce Monyyu
CbeuHsBaHe Ha nlaMapuHW, NMocTaBeHW efHa BbpXy Apyra ypes
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, peanuanpaHm 4Ype3 BHOC Ha MaTepuarn.
CBbOpBLXKEHNETO € U3KIIOUMTENHO yAoGHO 3a LenTa, Tbi kato nva
perynupyem TaiiMmep, KOMTO NpaBu Bb3MOXHO U36GMpaHeTo Ha Hai-
NoAxofsLOTO BpeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W CrefoBaTeniHo
peanunanpaHeTo Ha TOYKOBU 3aBapKW C €AHAKBU XapaKTepUCUTKN.
3a u3nonsBaHeTo Ha MalUMHaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe e
Heo6XoAnMOo [1a st NOATrOTBUTE MO CHEAHUS HauMH:
MogmeHeTe HakpaiiHMka Ha ropenkara C TbKbB TUM, KOWTO €
NoAXOAsiLL 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe. To3u HakpalHUK ce oTnnyaBa
C UMNUHAPMYHa hopma 1 B KpaiiHaTa 4acT uma OTBOpU 3a ras.
PerynupaiiTe  HanpexeHveto/Toka Ha u3xoga A0  BUCOKa
cTonHoCT(HanpexeHve 28-40 V cboTBeTCTBall@ Ha TOK Mexay
300-500 A).
HacTpoiiTe ckopocTTa Ha NpeaBWKBaHe Ha enekTpogHaTa Ten KbM
3a71aleHOTO HanpexXeHNe/ToK Ha 13xoaa.
- Perynupaite BpemMeTo Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe cropep
nebenuHata Ha namapuHnTe, KOUTO TpsibBa fa ce CbeAVHST.
3a f[a ce M3BLPLUM TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe, HaKpaWHWKbT Ha
ropernkarta ce nocTaBsi BbPXy NMOBbPXHOCTTa Ha MbpBata lamapuHa,
cref KOeTo ce HaTucka GyToHa Ha ropernkara, 3a Ja ce no3Bonn
3aBapsiBaHeTO: enekTpogHaTa Ten fJoBexaa [0 CbCTosHME Ha
ToneHe MbpBaTa flaMapyHa, npecuya st v NPOHKKBa BbB BTOpaTa kaTo
M0 TO3U Ha4YMH o6pasyBa Pa3ToMNeH KIMH MeXay ABeTe NlaMmapyHi.
ByToHbT TpsibBa Aa ce HaTucka, [OKaTo TaiiMepbT He MpeKbCHe
3aBapsiBaHeTo.
C TO31 MeToj ce peanuavpa TOYKOBO 3aBapsiBaHe, [OpW W npu
YCNOBUSI, KOUTO Ce OKa3BaT HEBb3MOXHM 3a TPAANLIMOHHUTE anapaTi
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Tbii KaTo ce AOCTUraT namapuHu, KOUTo ca
HeAOCTBMHM OT 3aJHaTa UM CTpaHa, KaTo Harnpumep CTPYKTYypu C
opma Ha KyTusi.
OceeH ToBa ce Hamans paboTaTa Ha onepaTopa, Thii KaTo ropenkara
e MHOrO neka.
OrpaHvyenusiTa npu ynotpebarta Ha Tasu cucTema ca CBbp3aHu C
nebenuHarta Ha NbpBaTa namapuHa, 4okaTo BTopaTta Moxe Aa 6bae
C MHOro no-ronsiMa gebenuHa.

NMOCTABAHE HA TBO3[EW (DUr. G)

ToBa e meTtona, KOMTO no3Bonsiza Aa ce un3npasaT XNbTHanuM wunn
Aedopmmpann namapuHn 6e3 fa ce Hanara usdyksaHe ot obparHata
cTpaHa. ToBa € HeoBX0AMMO B Cryyam, KOraTo YacTu Ha KapocepusiTa
He Ca OOCTbMHU OT 3adHarta CTpaHa.

Onepau,MﬂTa Ce U3BbpLUBa No CrneaHna Ha4yuH:

MoaMeHeTe HakpaiiHWka Ha ropenkara C TWM, KOWTO e NoaXoasLy,

3a 3aHWTBAHE W KOMTO CTPAHWYHO NpeAcTaBfsiBa MACTOTO Ha

nocTaBsiHe Ha reosjest.

PerynupaiitTe HanpexeH1eTo /Toka Ha naxoaa Ao cpegHa CTOMHOCT

(HanpexeHue 20-30 V cboTBeTCTBALLO Ha Tok mexay 120-320 A).

- Perynupaiite ckopocTTa Ha NpefBWKBaHe Ha enekTpogHaTa Ten B
3aBMCMMOCT OT TOKa UMW @ Ha U3non3BaHaTa enekTpoaHa Ten, Bce
efiHo TpsbBa [a ce U3BbPLUM OnepaLisi 3aBapsiBaHe.

- Perynupaitte BpeMeTo Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha okono 1 - 1.5
CeKyHau.

[Mo To31 HauWH Liie Ce M3BBLPLLIM TOYKa Ha 3aBapsiBaHe B CbOTBETCTBIE

C rnaeata Ha rBosfesi, kato Mo TO3W Ha4MH TOW Ce CbeauHsiBa

C namapuHata. Ha To3u etan e Bb3MOXHO, kaTo ce W3Non3ea

NOAXO/SLL, UHCTPYMEHT, [ja N3npaBuTe XSTbTHanarta namapuHa.

MPOLIEAYPA NO OTBPBbLUAHE HA NAMAPUHU (DU H)

Mpw o6paboTBaHETO Ha kKapOCepuK Crea KaTo ca HanpaBeHy 3aBapkut

WU u3dyKBaHe, namapvHaTta 3arybea cBOWTE MbpBOHAYaIHW

XapaKTepuUCTUKN 1 3a 1a Ce BbPHE B MbPBOHAYAITHOTO CU CbCTOSIHUE,

pabOTHVKBT CU € CIyXWN C OKCcuaLeTuneHoBa Tpbbuyka, ¢ KosiTo

e HarpsiBan namapvHata go Temnepatypa okono 800°C, kato A e

oxnaxzgan creg ToBa 6bp30 ¢ kbpra, HarnoeHa ¢ Boaa.

3a pda ce 3aMeHM uW3LUANO OKcualeTuneHoBaTa TpbOWYKa,

npoLieaypara no oTBpblUaHe ce U3BBLPLLBA MO CreAHUS HAUYMH:

CearneTe HakpaiiHMka Ha ropernkata W BkapaiiTe cneuwanHata

pbkoxBaTka 3a enekTpoau, cref ToBa BbINIEPOAHWS enekTpos

KaTo ro 3aTerHeTe CbC CbOTBETHATa PbKoXBaTKa.

PerynuvpaiiTe HanpexeHWeTo /Toka Ha u3xoda A0 cpefHa/Hucka

CTOWHOCT (HanpexeHue 18-24 V cboTBecTBallo Ha Tok Mexay 80-

200 A).

- lNpemaxHeTe HansiraHeTo BbLPXY PONKUTE Ha TenonoAaBalloTo
YCTPOICTBO 4pe3 OTkayBaHe Ha MnpyxuHaTa, 3a aa usberHete
MOBIMYAHETO Ha eNneKkTpoAHaTa Ten BbpXy ropenkara.

Ako yacTTa 3a oOTBpbllaHe oOXBalla Manka Mo Mol 30Ha,

M3BbpLUETE OnepaLysiTa KaTo TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KaTo NocTaBuTe B

KOHTAaKT KpaiiHaTa 4acT Ha enekTpoja C namapuHata 3a JocTaTbyeH

nepuvop OT Bpeme, 3a [1a ce Harpee 1 nocrne oxnaan 6LP3o ¢ kbpna,

HarnoeHa ¢ Boga. Ako obave YacTTa 3a oTBpbLUaHe e no-obLumpHa ,

TpsibBa enekTpoga a ce BbpTH B KPBI.

7. NOAOPBXKA

BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALIUU
No NOAOPBXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E
WU3rACEH U U3KNIKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHHA NOAOPBXKA
OMNEPALUUUTE MO OBUKHOBEHATA MOOPBXKA MOTAT OA
BEBbOAT U3BBLPLUEHU OT 3ABAPYMKA.

lopenka
- He noctaBsitTe ropenkata u HeiHus kaben Bbpxy TONMIM
NOBbPXHOCTW, TOBa Lie npeausBuka pasToNsBAHETO  Ha

naonupalunTe matepmanu 1 TaxHata nospesa.

Pe,qOBHO I'IpOBepﬂBaI;lTe CbCTOAHNETO Ha Tp'b6I/ITe 3a rasta u
TEeXHUTe CBbP3BaHWUA.

Mpu BCcsika cMsHa Ha GobuHata 3a Tena, MounucTeTe CbC CyX
crbCcTeH Bb3Ayx (max 5 bar) n npoBepeTe CbCTOAHMETO W LienocTTa
Ha HanpasnsBallara posika.

MpoBepsiBaiiTe Npeau Besika ynotpeba, CbCTOSIHUETO U MOHTaxa
Ha KpﬁVIHVITE 4YacCTu Ha roperikata: HakOHe4YHUK, KOHTaKkTHa prﬁa,
pasnpenenuTen 3a ras

TenonopasaHe

- lNpoBsepsBaiiTe YeCTO CbCTOAHUETO Ha U3HOCBAHE Ha PONKUTE Ha
nopgasaiyuTe MexaHusmun, nepeoguyHo rnoyvcTBanTe MeTanHus
npax, KOWTO ce HaTpynea B'pry/OKOJ'IO nogasawina MexaHun3bm
(MaKapM, BXOLEH 1 U3Xo4eH BoAaY Ha enekTpoaHaTta TeJ'I).

W3BBHPEAHA NOAOPBXKA

OMNEPALUUUTE NO U3BBLHPEAHA NOOAPBLXKA TPABBA OA
BEbAAT MU3BBLPLUEHM EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH UK
KBAITM®GUUUPAH NMEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHLOAPT IEC/EN 60974-4.
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A BHUMAHME! NPEON OA CBANUTE NMAHENWUTE HA
ENEKTPOXEHA U OA CTUTHETE OO HEFOBATA BbTPELUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH WU
WU3KMIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTpOMHM paGoTy, U3BLPLUBAHN NOA HanpexeHue BLB

BbTpellHaTa 4acT Ha eneKTpoXeHa, MoraT Aa npeausBMKaT

Ccepuo3eH TOKOB yaap, NOPOAEH OT AWPEKTHUSI KOHTaKT € 4acTn

noA HanpexeHue u/ LN HapaHsiBaHUs!, BCIIeACTBME Ha KOHTaKTa

C ABMXeLUM ce YacTu.

- MNepuvognyHo ¥ c 4ecToTa, 3aBucewa OT ynotpebata Ha

enekTpoXeHa W HanuuMeto Ha npax B pabGoTHaTta cpefa,

npoBepsiBaiiTe BbTPELLHaTa YacT Ha eNekTpoXeHa u nouncTeante
npaxa, KOWTO ce e Hatpynan Bbpxy TpaHcdopmartopa,

NocpeacTBOM CTPYS OT CyX CrbCTeH Bb3adyx (max 10 bar).

He HacouBaliiTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbPXY €MEKTPOHHUTE

nnaTtku; 3a TAXHOTO MoYucTBaHe TpsiGBa Aa mpenBuauTe MHOTO

MeKa YeTka U cneumanty 3a ToBa pasTBoOpUTENH.

Mpw nouncTBaHeTo NpoBepeTe, Aanu enekTpUHecKUTe CbeAUHEeHNs

ca fobpe 3aTerHaT v fganu usonauusita Ha kabenute He e

nospeaeHa.

- B kpasi Ha Teau onepauuu MocTaBeTe OTHOBO MaHenuTe Ha

ernekTpoXeHa kaTo 3aTerHeTe AoKpail BCUHKU BUHTOBE.

B HuKaKkbB cryyan He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOPEHa MallvHa.

- Cnepg kaTto cTe W3BLPWWMM MOAAPbXKA UMW Monpaska,
Bb3CTaHOBETE BPbB3KUTE U kabenaxwuTe, kakTo ca Gunu npeam
TOBa KaTo Ce MOrpuwxuTe Aa He BNM3aT B KOHTAKT C ABUXELLM ce
YacTU UMK YacTu, KOUTO MoraT Aa JOCTUTHAT BUCOKM TeMMepaTypu.
CBbpXXeTe BCUYKM MPOBOAHULM, KaKTo ca Gunu npeaw ToBa Kato
ce norpwkute Aa GbaaT pasgeneHn Mexay TAX Bpb3kUTe Ha
MbPBUYHNA TPaHCOPMATOP C BUCOKO HanpexeHue OT Tesn Ha
BTOPUYHWSI TPAHCOPMATOP C HACKO HanpexeHune.
M3nonagaiiTe BCWYKM OpUTMHaNHW Wwanbu u
3aTBapsiHETO Ha CTPyKTypaTa.

BWHTOBE, 3a

PL

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA:
PRZED UZYCIEM PODAJNIKA DOKLADNIE PRZECZYTAJ
INSTRUKCJE OBSLUGI.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Skrupulatnie przestrzegaj przepiséow
zamieszczonych w instrukcji obstugi pradnicy.

bezpieczenstwa

- Przed podia liem sp ki do sieci zasilania
nalezy zatozy¢ zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy
podajnika drutu w odpowiednim potozeniu.

UWAGA! Kazda operacja wykonywana w trybie
regcznym na ruchomych czesciach podajnika drutu, jak na
przyktad:

- Wymiana rolek i/lub prowadnika drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, przektadni zgbatych oraz strefy znajdujacej
si¢ pod nimi;

- Smarowanie przektadni zebatych;

MUSZA BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU SPAWARKI |

ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA.

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

PODAJNIK DRUTU

Opisywany w tej instrukcji obstugi podajnik drutu musi by¢ podtaczony
do pradnicy, odpowiednio skonfigurowanej do zarzadzania

spawaniem tukowym metodg MIG-MAG short i spray arc.
Specyficzne wiasciwosci podajnika, takie jak precyzyjna regulacja
predkosci drutu oraz regularnosci podawania 4 rolkowego zespotu
podawania drutu, powodujg, ze jest szczegdlnie zalecany do
spawania metodg MAG stali weglowych lub niskostopowych w
ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO, z wykorzystaniem
drutéw elektrodowych petnych lub rdzeniowych (rurki). Jest ponadto
przeznaczony do spawania metodg MIG stali nierdzewnych w
ostonie argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium w ostonie argonu, w
ktérej wykorzystywany jest drut elektrodowy wtasciwie dobrany do
spawanego przedmiotu.

Zalecany réwniez do lutowania metoda MIG blach ocynkowanych
z zastosowaniem drutdw wykonanych ze stopu miedzi (np. miedz-
krzem lub miedz-aluminium) z zastosowaniem czystego gazu
ostonowego Ar (99.9%).

3. DANE TECHNICZNE

3.1. TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczgce zastosowania oraz wydajnosci podajnika

drutu sg podane na tabliczce znamionowej o nastgpujgcym

znaczeniu:
Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji
podajnika drutu.

2- Symbol linii zasilania.

3- Stopien zabezpieczenia obudowy.

4-  Wydajno$¢ obwodu spawania:

- |,: Prad znamionowy spawania.

- X: Tryb pracy urzadzenia: wskazuje czas, w ciggu ktérego
spawarka moze dostarcza¢ odpowiednig ilo$¢ pradu.
Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% =
6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

5- Charakterystyczne dane linii zasilania:

- U,: Napigcie przemienne zasilajace podajnik drutu.

- Icir F"rad znamionowy przy maksymalnym obcigzeniu podajnika

utu.

6- Numer seryjny stuzacy do identyfikacji podajnika drutu
(niezbedny dla serwisu technicznego, zamawiania czesci
zamiennych i badania pochodzenia produktu).

7- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 ,0gdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe

znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych

spawarki znajdujgcej sie w Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢
bezposrednio na tabliczce spawarki.

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci podajnika drutu

sg podsumowane w tabeli 1 (Tab.1).

POZOSTALE DANE TECHNICZNE
- SPAWARKA: patrz instrukcja obstugi pradnicy
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (Tab. 2)

Ciezar podajnika drutu jest podany w tabeli 1 (Tab. 1).

4. OPIS SPAWARKI
Urzadzenia kontroli, regulacja i podtaczenie (Rys. B)

5. INSTALACJA

UWAGA! WYKONAJ WSZELKIE OPERACJE
INSTALACJI | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakuj podajnik drutu.

PODLACZENIE DO SIECI
Aby podigczy¢ urzadzenie do sieci elektrycznej nalezy $cisle
przestrzegac¢ zalecen zamieszczonych w instrukcji obstugi pradnicy.
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PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA (RYS. C)

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtgczy¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stolu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to
mozliwe do spawanego ztgcza.

Ten przewdd musi by¢ potgczony z zaciskiem oznaczonym
symbolem (-).

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniej wtyczki, dokrecajac
recznie do konca nakretke blokujaca. Przygotowaé do pierwszego
wprowadzenia drutu, wymontowa¢ dysze i rurke kontaktowa, aby
utatwi¢ wysuwanie.

Podtgczy¢ przewody rurowe doprowadzajgce
szybkoztgczek (tylko dla wersji R.A.).

wode do

PODLACZENIE PODAJNIKA DRUTU
- Wykona¢ nastepujgce podtgczenia do pradnicy:

MIG—db

- przewodu pradu spawania do szybkoztgczki (+);

- przewodu sterujgcego do specjalnej wtyczki 14 biegunowe;j.

Zwréci¢ uwage, aby wtyczki bylty prawidiowo dokrgcone w celu

unikniecia przegrzewania sig i utraty skutecznosci urzadzenia.

Podtgczy¢é przewdd rurowy doprowadzajgcy gaz pochodzgcy

z reduktora ci$nienia butli i dokreci¢ zacisk dostarczony w

wyposazeniu.

- Podtaczy¢ przewody rurowe doprowadzajgce wode pochodzace z
podajnika drutu z szybkimi ztgczkami uktadu chtodzacego (tylko
dla wersji R.A.).

PODLACZENIE G.R.A. DO SIECI (tylko dla wersji R.A.)

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek potaczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢ czy napigcie i czestotliwo$¢ sieci, do dyspozyciji
w miejscu instalacji urzadzenia, odpowiadajg danym wskazanym
na tabliczce uktadu chtodzacego.

Uktad chtodzenia nalezy podtgczyé wytgcznie do systemu
zasilania, w ktérym przewdd neutralny zostat poditgczony do
uziemienia.

Potgczy¢ przewdd dostarczony w wyposazeniu (RYS. ) z
systemem chtodzenia, wykorzystujgc przeznaczone do tego celu
ztgcze (zenskie, 5 biegunowe). Potgczy¢ wolny koniec przewodu
zasilania ze znormalizowang wtyczka (2B + U); potgczy¢ specjalny
zacisk uziemiajacy z przewodem uziomowym linii zasilania (z6tto-
zielony).

Nominalne wartos$ci napigcia i pradu wtyczki i gniazdka musza
odpowiada¢ danym technicznym.

ZARZADZANIE PODAJNIKIEM DRUTU (RYS. D)

W przypadku zwyklego zastosowania podajnika drutu nalezy
podigczy¢ przewod sterujgcy 14  biegunowy, przestrzegajac
nastgpujgcego schematu pindw:

- 24 Vac 50/60Hz 10 VA pomiedzy pinami 1 i 2: wejscie zasilania
zaworu elektromagnetycznego.

32 Vac 50/60Hz 190 VA pomiedzy pinami 1 i 3: wejscie zasilania
silnika.

- Potaczenie 0Vac musi przebiegac¢ na pinie 1.

Wigczenie pradnicy na pinie 4: wyjscie sterujgce pradnica.

Po nacisnigciu przycisku na uchwycie spawalniczym, pin 4 jest
doprowadzany do potencjatu pinu 1. Innymi stowy przy wigczonym
silniku powraca od prowadnika 24Vac pomiedzy pin 4 i 2.
Odpowiednio zarzadzany sygnat ostrzega pradnice, ze musi
dostarczac prad.

- Wejscie ujemnego potencjatu napiecia wyjsciowego spawarki na
pin 5: umozliwia odczytanie napiecia wyjsciowego na wyswietlaczu
-naRys. B (6).

Potencjometr na Rys. B (3) pin 6 (minimalny), 7 (maksymalny) i 8
(kursor). Zastosowany potencjometr 10KQ 0.2W, typ liniowy.
Wejscie rozpoznajace prowadnik: obecno$é podajnika drutu - pin
10. Ten pin wskazuje ten sam potencjat, ktéry wskazuje pin 6. W
przypadku potgczenia przewodu sterujgcego z pradnicg, piny 10 i
6 sg zwarte.

Odpowiednio zarzgdzany sygnat ostrzega pradnicg, ze zostat
podigczony podajnik drutu.

Zalecenia

- Obro¢ do konca taczniki przewoddw spawania w szybkoztgczkach,
(jezeli wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w
przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tgcznikéw z odnosnym
szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywaj najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

Nie uzywaj metalowych konstrukcji, ktére nie sg czgscig

poddawanego obrébce przedmiotu, w zastepstwie przewodu

powrotnego pradu spawania, moze to by¢ niebezpieczne i moze

powodowaé uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas

spawania.

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (RYS. E)

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM OPERACJI
WPROWADZANIA DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI
ZASILANIA.

SPRAWDZ CZY ROLKI PROWADZACE DRUT, OSLONA

PROWADNIKA DRUTU | RURKA KONTAKTOWA

UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY

| WELASCIWOSCIOM DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE

ZASTOSOWAC ORAZ CZY SA PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE.

PODCZAS FAZ WKLADANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC

REKAWIC OCHRONNYCH.

- Otworz drzwiczki podajnika drutu.

- Zatéz szpulge z drutem na podajnik; upewnij sig, ze kotek
prowadzacy podajnika jest prawidlowo umieszczony w
odpowiednim otworze (1a).

- Zwolnij przeciwrolke/i dociskowa/e i odsun ja/je od rolek/i dolnych/

ej (2a).

Sprawdz czy rolkal/i prowadzacale jest/sa odpowiednia/e dla

zastosowanego drutu (2b).

Zwolnij koniec drutu, odcinajgc znieksztatcong koncéwke jednym

cieciem, niepowodujgcym zadzioréw; obré¢ szpule w kierunku

przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara i wprowadz koniec
drutu do prowadnika wejsciowego, wsuwajac na 50-100mm do
prowadnika fgczacego z uchwytem spawalniczym (2c).

Ponownie wtéz przeciwrolke/i regulujac jej/ich ci$nienie na warto$¢

posrednig, sprawdz czy drut jest prawidlowo wiozony do rowka

znajdujacego sie w dolnej rolce (3).

Lekko zahamuj podajnik przy pomocy specjalnej $ruby

regulacyjnej, znajdujacej sie w $rodkowej czgsci podajnika (1b).

- Wyjmij dysze i rurke kontaktowg (4a).

Wioz wtyczke spawarki do gniazdka zasilania, wigcz spawarke,
wecisnij przycisk na uchwycie spawalniczym lub przycisk posuwania
drutu na panelu sterujgcym, (jezeli wystgpuje) i odczekaj, az koniec
drutu przesunie sig przez catg ostone prowadnika i wysunie si¢ na
10-15 cm w przedniej czgéci uchwytu spawalniczego, nastepnie
zwolnij przycisk.

UWAGA! Podczas wykonywania tych operacji drut
znajduje si¢ pod napigciem elektrycznym i podlega dziataniu
sity mechanicznej; moze wiec powodowaé - w przypadku
niestosowania odpowiednich srodkéw ostroznosci - zagrozenie
wstrzasu elektrycznego, zranienia i zajarzenie ‘tukéw
elektrycznych:

Nie kieruj wlotu uchwytu spawalniczego na czesci ciata.

- Nie zblizaj uchwytu spawalniczego do butli.

Ponownie zamontuj rurke kontaktowg i dysze (4b) na uchwycie
spawalniczym.

Sprawdz czy drut przesuwa sie w prawidtowy sposéb; wykalibruj
cisnienie rolek oraz hamowanie podajnika na najnizsze mozliwe
wartosci, sprawdz czy drut nie $lizga sie w rowku oraz czy zwoje
drutu nie poluzowujg sie przy wytgczaniu podajnika w wyniku
nadmiernej inercji szpuli.

Odetnij koniec drutu wystajgcy z dyszy na dtugo$¢ 10-15 mm.
Zamknij drzwiczki komory silnika.

-73-



6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

CZYNNOSCI WSTEPNE

- Otworzy¢ i wyregulowac¢ strumien gazu ostonowego przy pomocy
reduktora cisnienia.

- Wigczy¢ spawarke i ustawi¢ warto$¢ napigcia/pradu spawania
pradnicy przy pomocy potencjometru pokazanego na Rys. B (3).

SPAWANIE

Po przygotowaniu spawarki w wyniku wykonania opisanych
wyzej operacji, wystarczy potgczy¢ zacisk masowy ze spawanym
przedmiotem, utrzymywa¢ uchwyt spawalniczy w odpowiedniej
odlegtosci od przedmiotu i wcisngé przycisk na uchwycie
spawalniczym.

W przypadku bardziej skomplikowanego spawania wskazane jest
wczesniejsze przeprowadzenie prob na materiatach odpadowych,
z jednoczesng regulacjg pokrettami regulacyjnym, umozliwiajacg
zwigkszenie jakosci spawania. Jezeli tuk topi sie tworzac krople
i nastgpnie gasnie, nalezy zwigkszy¢ predko$¢ drutu lub wybraé
nizszg warto$¢ pradu. Jezeli natomiast drut styka sie gwattownie
z przedmiotem i powoduje odrzut materiatu, nalezy zmniejszy¢
predko$¢ drutu lub ustawi¢ wigkszg warto$¢ pradu.

Przypomina sig ponadto, ze kazdy drut umozliwia uzyskanie
lepszych wynikéw przy okreslonej predkosci posuwu. Dlatego tez
w przypadku dtugich i bardziej skomplikowanych operacji wskazane
jest przeprowadzenie préb przy zastosowaniu réznej $rednicy drutu,
aby wybrac ten, ktory jest najbardziej odpowiedni.

Orientacyjne wartosci pradu w przypadku drutéw powszechnie
stosowanych sg podane w Tabeli (Tab. 3).

SPAWANIE ALUMINIUM
Dla tego typu spawania, jako gaz ostonowy stosowany jest ARGON
lub mieszanka ARGON - HEL. Drut, ktéry nalezy zastosowa¢ musi
posiada¢ te same wiasciwosci, ktore posiada materiat bazowy. W
kazdym przypadku jest zawsze preferowany drut wysokostopowy
(np. aluminium/krzem) i nigdy drut wykonany z czystego aluminium.
Spawanie aluminium metodg MIG nie wykazuje szczegdlnych
trudnosci, za wyjatkiem prawidtowego prowadzenia drutu na catej
dtugosci uchwytu spawalniczego, poniewaz - jak powszechnie
wiadomo - aluminium posiada stabe witasciwosci mechaniczne,
a trudnosci wystepujace podczas podawania bedg wigksze, im
mniejsza bedzie @ drutu.
Ten problem moze zosta¢ rozwigzany poprzez wprowadzenie
nastepujacych zmian:
1 - Wymien ostong uchwytu spawalniczego na model teflonowy. Aby
ja wyja¢ wystarczy poluzowa¢ kotki znajdujace si¢ na koncach
uchwytu.
Zastosuj rurki kontaktowe przeznaczone dla aluminium.
Wymien rolki prowadnika drutu na typ odpowiedni dla aluminium.
- Wymien stalowg ostone podajnika drutu wejsciowego na
odpowiednig ostone teflonowa.

A wN
'

SPAWANIE PUNKTOWE (RYS. F)
Wykorzystanie  systeméw  drutowych  umozliwia tgczenie
blach natozonych na siebie przy pomocy punktéw sczepienia,
zrealizowanych z uzyciem dodatkowego naktadu materiatu.
Ten system jest szczegdlnie zalecany do tego celu, poniewaz
jest wyposazony w regulator czasowy, umozliwiajgcy wybieranie
najbardziej odpowiedniego czasu spawania punktowego, a w jego
nastepstwie wykonywanie punktéw o takich samych wtasciwos$ciach.
Aby wykorzystaé urzadzenie do spawania punktowego nalezy
przygotowac je w nastepujacy sposob:
- Wymien dysze uchwytu spawalniczego na typ przeznaczony do
spawania punktowego. Ta dysza wyréznia si¢ ze wzgledu na swoj
ksztatt cylindryczny oraz na posiadane w czgsci koncowej otwory
odprowadzajgce gaz.
Wyreguluj napiecie/prad wyjsciowy na wysoka warto$¢ (napiecie
28-40 V odpowiadajgce wartosci pradu pomigdzy 300-500 A).
Dostosuj predko$é posuwu drutu do ustawionego napigcia/pradu
wyjéciowego.
- Wyreguluj czas spawania punktowego w zaleznosci od grubosci
taczonych ze sobg blach.
Aby wykona¢ spawanie punktowe nalezy utozy¢é poziomo dysze
uchwytu spawalniczego na pierwszej warstwie blachy, nastgpnie
nacisng¢ przycisk na uchwycie spawalniczym, aby wyda¢ zezwolenie
na spawanie: drut powoduje stopienie pierwszej warstwy blachy,
przechodzi przez nig i nastgpnie wnika do drugiej warstwy blachy,
realizujgc w ten sposob stopiony klin pomiedzy dwiema warstwami
blachy.

Przycisk musi pozostawa¢ wycidnigty, az do momentu, kiedy
regulator czasowy nie przerwie spawania.

Ta procedura umozliwia realizowanie spawania punktowego
réwniez w warunkach, kiedy jego wykonanie nie jest mozliwe
przy zastosowaniu tradycyjnych spawarek punktowych, poniewaz
umozliwia tgczenie ze sobg warstw blachy niedostepnych od tyhu,
takich jak np. skrzynki.

Ponadto praca operatora jest znacznie zredukowana ze wzgledu na
nadzwyczajng lekko$¢ uchwytu spawalniczego.

Limit stosowania tego systemu zwigzany jest z gruboscig pierwszej
warstwy blachy, natomiast grubo$¢ drugiej warstwy moze byé¢
znacznie wigksza.

LACZENIE NITOWE (RYS. G)

Jest procesem umozliwiajgcym podnoszenie blach wgniecionych lub
znieksztatconych, bez konieczno$ci odbijania ich od wewnatrz. Jest
niezbedny w przypadku elementéw karoserii niedostepnych od tytu.
Operacja przebiega w nastepujacy sposoéb:

- Wymienn dysze uchwytu spawalniczego na typ zalecany dla
taczenia nitowego, ktora zawiera z boku gniazdo pod nit.
Wyreguluj napiecie/prad wyjsciowy na $rednig wartos¢ (napiecie
20-30 V odpowiadajgce wartosci prgdu pomigdzy 120-320 A).
Wyreguluj predkos¢ posuwu w zaleznosci od pradu oraz @
zastosowanego drutu, podobnie jak w przypadku wykonywania
zwyktej operacji spawania.

- Wyreguluj czas spawania punktowego na okoto 1 - 1.5 sekundy.
W ten sposéb punkt spawania zostanie wykonany w poblizu
gtéwki nitu, umozliwiajgc potgczenie nitu z blachg. Teraz - przy
zastosowaniu specjalnego narzedzia - jest mozliwe podniesienie
wgniecionej blachy.

PROCEDURA PODNOSZENIA BLACHY (RYS. H)
W zaktadach napraw blacharskich blacha traci swoje wiasciwosci
poczatkowe w wyniku spawania lub mtotkowania i aby doprowadzi¢
ja ponownie do stanu poczatkowego, operator wykorzystywat
dawniej palnik acetylenowo-tlenowy, przy pomocy ktérego blacha
byta ogrzewana do temperatury okoto 800°C i nastepnie szybko
schtadzana szmatkg nasgczong woda.
Jezeli zamierza sie catkowicie zastgpi¢ palnik acetylenowo-tlenowy,
procedura podnoszenia blach musi przebiega¢ w nastepujacy
sposob:
- Wyjmij dysze z uchwytu spawalniczego i wtéz specjalny uchwyt
elektrodowy, a nastepnie elektrode weglowa, dokrecajgc specjalne
pokretto.
Wyreguluj napiecie/prad wyjsciowy na $rednig/niskg warto$¢
(napiecie 18-24 V odpowiadajgce wartosci pradu pomiedzy 80-200
A).
Odtacz cisnienie od rolek prowadzacych odczepiajac sprezyne,
aby zapobiec w ten sposéb wprowadzeniu drutu na uchwyt
spawalniczy.
Jezeli podnoszona cze$¢ blachy dotyczy jedynie matego obszaru,
wykonaj operacje podobnie jak w przypadku spawania punktowego,
stykajac ze sobg koncowa czesc¢ elektrody z blachg na okres czasu
wystarczajgcy na jej ogrzanie i nastepnie szybko schtodz szmatkg
nasgczong w wodzie. Jezeli natomiast czg$¢ podnoszona jest
bardziej rozlegta, nalezy obracac¢ elektrode.

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALE2Y’UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

MOGA BYC

Uchwyt spawalniczy

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach
gorgcych; moze to powodowa¢ stopienie materiatéw izolujgcych
powodujgc bardzo szybkie zuzycie.

- Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalacji rurowej i zigczek 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 czgsci koncowych uchwytu elektrody:
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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 napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢c powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi si¢ pod napieciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrze spawarki
i usuwac¢ kurz osadzajgcy sie na transformatorze, za pomocag
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekkg
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg
odpowiednio zaci$nigte, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajgc do konca $ruby
zaciskowe.

Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby
nie stykaly si¢ one z czgéciami znajdujgcymi sie w ruchu lub
czesciami, ktére mogg osigga¢ wysokg temperaturg. Zepnij
wszystkie przewody zgodnie z poczgtkowym utozeniem, zadbaj
o to, aby prawidiowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego
wysokiego napigcia od potgczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.
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TAB. 1 FN[mM)

WIRE FEEDER TECHNICAL DATA / DATI TECNICI ALIMENTATORE DI FILO

. . . . . . Motor / Motore 32Vac
Operating voltage (safety voltage) / Tensione di funzionamento (tensione di sicurezza) Electiovalve / Elettrovaivola 24Vac
Output 40 °C / Uscita 40 ° C 500A @40%
Wire feed speed / Velocita filo 0 - 20 m/min
Wire feed mechanism / Meccanismo dell'alimentatore di filo 4 -roll /rulli
Diameter of feed rolls / Diametro dei rullini traino 20mm
Filler wires / Fili di apporto @ Fe 0.6 - 2mm

@ Ss 0.8 -2mm
@ Cored wire / filo animato 0.9-2mm
DAl 0.8-1.2mm
Wire spool / Bobina filo max. weight / Peso max. 20 kg
max. @ 300 mm
Gun connection / Attaco torcia Euro
External dimensions / Dimensioni esterne LxWxH 570x270x430
Weight / Peso kg 174

| TAB. 2 N[

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 / DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

MODEL /
MODELLO (F  CLASSIFICATION / CLASSE DI APPARTENENZA: 113V
© 2mm
|, max (A) I max (A) X (%) &=+
180 60 co 06-1 (Air)
20 150 60 Al Céz 08+1
Mix o
240 230 60 co, 06+12
300 AICO .
20 60 1CO, 08+1 (Gas
340 60 co, 0.8+16
400 + 500
AICO .
320 60 1CO, 1+16 (Gas)
_— 300 100 co, 08+16 &
o Ar/lCO . 1 lImin
210 100 Mix ° 1+16 2+35 bar
KEY / LEGENDA:
(Fe) = STEEL/ ACCIAID K - cooLiNG /RAFFREDDAMENTO
(air)
(AT) = ALUMINIUM / ALLUMINIO = AIRIGAS / ARIA/GAS
A
(Co) = TUBULAR WIRE | FILO ANIMATO ® - \ATER/ACQUA
_

®  ENG60974-5

=)

=

]
[\

@?@

AN
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GB
1- Wire feed rate;
2- Welding time;
3- Arc voltage. Setting displayed on
the generator control panel.
4- Torch quick coupling connector.
5- Quick couplings for the torch
water pipes (for R.A. version

only).

6- 3-digit display. They constantly
indicate the actual welding
machine voltage and output
current.

|
1- Velocita del filo;
2- Tempo di saldatura;
3- Tensione d'arco.
Impostazione visualizzata sul
pannello del generatore.
4- Connettore rapido attacco torcia.
5- Raccordi rapidi per tubazioni
acqua della torcia (solo versione
RA.

6- Display a 3 digit. Indicano
costantemente la tensione e la
corrente di uscita effettiva della
saldatrice.

1- Vitesse du fil ;

2- Temps de soudage ;

3- Tension d'arc. Programmation
visualisée sur le tableau du
générateur.

4- Connecteur de raccordement
rapide de la torche.

5- Raccordements rapides pour
tuyaux d'eau de la torche
(seulement version R.A.).

6- Ecran a 3 chiffres. lls indiquent
constamment la tension et le
courant de sortie effectif du
poste de soudage.

E

1- Velocidad del hilo;

2- Tiempo de soldadura;

3- Tension eléctrica del arco.
Configuracion visualizada en el
cuadro del generador.

4- Conector rapido para unién
antorcha.

5- Empalmes rapidos para tuberias
del agua de la antorcha (sélo
version RA:).

6- Display de 3 digitos. Indican
constantemente la tension y la
corriente de salida efectiva de la
soldadora.

D

1- Drahtgeschwindigkeit;

2- Schweilzeit;

3- Lichtbogenspannung.
Einstellung wird am Bedienfeld
des Generators wiedergegeben.

4- Schnellsteckverbinder
Brenneranschluss.

5- Schnellkupplungen fiir
Brennerwasserleitungen (nur
Ausfiihrung RA.).

6- Dreistelliges Display. Die

Ausgangsspannung sowie
der effektive Ausgangsstrom

panelén megjelenitett beallitas.
4- Hegesztdpisztoly

der ine werden
standig angezeigt.
RU

1-
2-
3-

CKOpOCTb NPOBOMNOKY;
[nuTensHOCTb cBapKy;
Hanpsixetue ayrv. HacTpoiika
oToOpaxXaeTcs Ha naHenm
reHeparopa.
- BbiCTpOpasbemMHoe CoeMHeRNe
ANS ropenku.
- BbICTPOPa3beMHoe CoeanHeHNe
Anst BOASHbIX TPYEOK ropenku
(Tonbko Ans mogenn RA.).
3-pa3psaHblit gucnneit.
HenpepbiBHO ykasbiBakT
&baanecme BbIX04HOE
HanpshXeHue 1 TOK CBapo4HOro
annapara.

[

-

1-
2-
3-

Velocidade do fio;
Tempo de soldadura;
Tenséo de arco. Configuragao
visualizada no painel do
gerador.
Conector rapido do acoplamento
da tocha.
Engates rapidos para tubagens
da agua da tocha (somente
versao RA.).
Ecra com 3 digitos. Indicam
constantemente a tenséo e a
corrente de saida efetiva do
aparelho de soldar.

GR
Tay0tnta 6Uppatog,
Xpovog ouykoAnang,
Taon 165ou. H puBuion
€QQaVICETaI OTOV TTVOKA TNG
yewnpiag.
20vdeapog Tayeiag auvdeang
Aapag.
TayuoUvdeopol yio CWANVROEIG
vepoU TG Adurag (uévo ekdoxn
RA

A o

6-

1-
2-
3-

DA o

006vn 3 digit. Aeixvouv
H6VIpa TTpayYUaTIKA TIuR
pedpaTog €560V Kal TAONG TNG
OUYKOAMNTIKAG OUOKEURG.

NL
Snelheid van de draad;
Lastijd;
Boogspanning. Instelling
weergegeven op het paneel van
de generator.
Snelaansluiting toorts.
Snelkoppelingen voor
waterslangen van de toorts
(alleen versie met waterkoeling

6-

1-
2-
3-

4
5.

A).
Display met 3 cijfers. Geven
constant de effectieve
uitgangsspanning en -stroom
van het lasapparaat aan.

6-

H
1- Ahuzal sebessége;
2- Hegesztési ido;
3- Ivfeszliltség. A generétor

g 6 konnektor.

5- Gyorscsatlakozok a
hegesztGpisztoly vizcsoveihez
(csak az RA. (vizhiitéses)
valtozatnal). .

6- 3 szamjegy( kijelz6. Allandoan
jelzik a hegesztégép effektiv
kimeneti fesziiltségét és dramat.

RO

1- Viteza sarmei;

2- Timp de sudura;

3- Tensiunea arcului. Setare afisatd
pe panoul generatorului.

4- Conector rapid racord pistolet.
5- Racorduri rapide pentru tuburile
de apa ale pistoletului (numai

pentru versiunile RA.).

6- Display cu 3 digit. Arata constant
tensiunea si curentul de iesire
efectiv al aparatului de sudura.

1- Tradhastighet;

2- Svetstid;

3- Spanningsbage.Instaliningen
som visas pa generatorpanelen.

4- Snabbkontaktpa svetsens faste.

5- Snabbkopplingar for
vattenrériedningarna pa
brannaren (endast R.A.-
versionen).

6- 3-siffrig display. Indikerar
utspanning och utstrém av sjélva
svetsen.

DK

1- Tradens hastighed;

2- Svejsningens varighed;

3- Lysbuespzending. Indstilling vist
pa generatorpanelet.

4- Lynkonnektor
breendertilslutningsstykke.

5- Lyntilslutninger il braenderens
vandrerledninger (kun ved den
vandafkelede version RA.).

6- Display med 3 cifre. Angiver hele
tiden svejsemaskinens faktiske
udgangsspeending og -stram.

N

1- Ledningshastighet;

2- Sveisetid;

3- Buespenning. Innstillingen blir
vist pa generatorpanelet.

4- Kontakt pa sveisebrennerens
hurtigfeste.

5- Hurtige koplinger til
vannledningene pa
sveisebrenneren (kun versjonen

A).
6- Display med tre sifrer. Indikerer
stadig spenningen og den
faktiske L gmmen i

ltin.

5- Nopeat liitokset hitsauspaan
vesiputkille (vain
vesijaahdytysversio R.A.).

6- Naytt6 3 digitaalilla. lImoittavat
jatkuvasti hitsauslaitteen
todellisen ulostulojannitteen ja
~virran.

Ccz

1- Rychlost dratu;

2- Doba svarovani;

3- Napéti oblouku. Nastaveni
zobrazené na panelu
generatoru;

4- Konektor pro rychlé pfipojeni
svarovaci pistole;

5- Rychlospojky pro pfipojeni hadic
s vodou chlazeni svarovaci
pistole (pouze v provedeni R.A.);

6- Displej se tremi Cislicemi.
Nepretrzité zobrazuji skutecné
vystupni napéti a proud
svarecky.

SK

1- Rychlost posuvu drétu;

2- Doba zvarania;

3- Napétie obluka. Nastavenie
zobrazené na paneli generatora.

4- Rychlospojka na pripojenie
2zvaracej pistole.

5- Rychlospojky pre pripojenie
hadic s vodou pre chladenie
2zvéracej pistole (len vo
vyhotoveni RA.).

6- TrojCislicovy displej NepretrZite
zobrazujl skutoéné vystupné
napétie a prud zvaracky.

Sl

1- Hitrost Zice;

2- Cas varjenja;

3- Napetost obloka. Nastavitev,
prikazana na krmilni plosci
generatorja.

4- Hiter prikljuek za prikljucevanje
elektrodnega drzala.

5- Hitri prikljucki za vodovodne
cevi za elektrodno drzalo (samo
zarazlitico RAA. - z vodnim
hlajenjem).

6- Zasloncek s 3 Stevilkami.

Ves ¢as prikazuje napetost in
dejanski izhodni tok varilnega
aparata.

HR/SCG

1- Brzina Zice;

2- Vrijeme varenja;

3- Napon luka. Postavka se oitava
na komandnoj plo¢i generatora.

4- Brzi prikljucak za spajanje
plamenika.

5- Brzi prikljuéci za cijevi za vodu

sveisemaskinen.
SF
1- Langan nopeus;
2- Hitsausaika;
3- Kaaren jannite. Asetus nakyy
generaattorin paneelilla.
4- Hitsauspaan liitoksen nopea

(samo za verziju
RA.).

6- Zaslon sa 3 znamenke. Uvijek
pokazuje efektivni napon i
izlaznu stroja za varenje.

LT

1- Vielos greitis;

2- Suvirinimo laikas;

3- Lanko jtampa. Nustatymas
matomas generatoriaus valdymo
skyde.

4- Greitojo jungimo jungtis degiklio
prijungimui.

5- Greitojo jungimo jungtys degiklio
vandens vamzdziams (tik R.A.
versija).

6- 3 skaitmeny ekranas. Nuolat
rodo fakting suvirinimo aparato
i8&jimo jtampa ir srove.

EE

1- Traadi Kiirus;

2- Keevitusaeg;

3- Kaare pinge. Seadistus on
visualiseeritud generaatori
paneelil.

4- Poleti kinnitusliitmik.

5- Kiirlihendused pdleti
veevoolikutele (ainult versioon

6- 3-e numbrikohaga
kuvar Naitavad pUsivalt
keevitusseadme tegelikku
valjundvoolu ja pinget.

Lv

1- Stieples atrums;

2- Metinasanas ilgums;

3- Loka spriegums. lestatijums tiek
attélots uz generatora panela.

4- Atrdarbigs degla savienotajs.

5- Atrdarbigi degla Odens cauruju
savienotaji (tikai R.A. modelim).

6- 3 ciparu displejs. Nepartraukti
rada metinadanas aparata
faktisko izejas spriegumu un
stravu.

BG

1- CKOpOCT Ha enekTpoaHara Ten;

2- BpeMme Ha 3aBapsiBaHe;

3- HanpexeHwe Ha fbrata.
Hactpoiika, kosTo ce
BI3yanuvpa Ha naHena Ha
rexeparopa.

4- KoHekTop 3a CBbp3BaHe Ha
ropenkara.

5- CbenvHeHns 3a TpbouTe Ha
BOZaTa Ha ropenkara (camo
BEpCUS OXNnaxzaxe ¢ Boja
RA.).

6- [ucnneii ¢ 3 uucpy. Mokassar
NOCTOSIHHO €heKTUBHOTO
VM3XO[IHO HaMpexXeHue 1 Tok Ha
3aBapbYHyts anapar.

PL

1- Predko$¢ podawania drutu;

2- Czas spawania;

3- Napiecie fuku. Ustawienie
wyswietlane na panelu pradnicy.

4- Szybke ztacze umozliwiajace
potaczenie uchwytu
spawalniczego.

5- Szybkoztaczki dla przewodow
rurowych doprowadzajacych
wode do uchwytu spawalniczego
(tylko dla wersji R.A.).

6- Wyswietlacz 3-cyfrowy. Stale
wskazujg rzeczywiste napiecie i
prad wyjsciowy spawarki.
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FIG. C WELDING CIRCUIT / CIRCUITO DI SALDATURA
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m CONTROL CABLE WIRING / CABLAGGIO CAVO DI COMANDO

\
\

\

|

[

/
/

C NNEC R
CA LE/
CA LA IO
CONNETTORE

SIGNAL / SEGNALE

ov

24Vac

32Vac

GENERATOR OUTPUT ENABLE / USCITAABILITAZIONE GENERATORE

SIGNAL INPUT Vout - / INGRESSO SEGNALE Vout -

POTENTIOMETER MIN / POTENZIOMETRO MIN

POTENTIOMETER MAX / POTENZIOMETRO MAX

POTENTIOMETER SLIDER / POTENZIOMETRO CURSORE

NOT CONNECTED / NON COLLEGATO

10

WIREFEEDER PRESENCE / PRESENZAALIMENTATORE DI FILO
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INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT (A) / VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA (A)

WIRE DIAMETER / 0 0 1 12 1
DIAMETRO DEL FILO (mm)

ab a m
Acciai al carbonio e
basso legati

30 O 40 10 0 10 0 200 100 210

10 220 10 20 130 30 200 40

a
Acciai inossidabili
40 140 0 10 110 1 0

140 230 10 20 230 30

m, ma a
Alluminio e leghe
0 0 11 110 130 130 10

0 10 120 220 12 20 10 30

H_

_@______

aN
2N
N
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( GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12
months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD.
This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid
when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all
direct or indirect damages.
(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di
costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite
in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato
di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F ) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer i és a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant
une période de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les | macmnes rendues, méme sous garantle doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION et seront renvoyées
en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de selon la directive é 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de

garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus & une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie.
La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
(E) GARANTIA

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compi a efectuar 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, en el certificado. Las maquinas incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE
PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segin 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 esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia
estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los danos directos e indirectos.

D ) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller i i ien Betrieb der i und verp! slch solche Teile koslenlos Zu ersetzen, die au!grund schlechter Materialqualitdt und von
Hersle\lungsfehlem mnerha\b von 12 Monaten ab der Inbemebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der gilt der Werden muf dies - auch im
Rahmen der Gt - FRACHTFREI Sie werden per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuril Von den R sind i die nach der
Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mnglledslaal der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder
der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund oder oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte
und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU ) FTAPAHTUSI

KoMnaHws-npou3BoauTens rapaHTvpyer xopoluylo pabory " 3aMeHy YacTed, UMeloLLnX MNI0X0r0 KavecTea
unu aecexTos B TeueHn 12 MecsLies ¢ AaTkl nycka B ii Ha cepTid 3 naxe

ozl AeiiCTBIEM rapaHTuu, qon)mo BbITb HanpaaneHo Ha YCTIOBUsIX MOPTO ®PAHKO 1 6ynet BoaspatieHo B YKA3BAHHOE MECTO. U3 BbllE

ToBapamy i AupexTusoit 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cy4ae, ecnin OH Bbinn nponaub\ B rocyfapcrsax, Bxopsyx B EC. MapaHTuitHblil ceptudmkat cumTaetcs
[EACTBUTENbHBIM TOMKO npm yenosuu, 470 K Hemy npunaraercst TosapHslit uex unn u3-3a nopun vnm

He 1o rapaHTHu. cHumaer ¢ cebs niobyio owsemmewomb 32 KaKoit-NMGO NPAMOV UNM HenpsiMO yLept.
(P) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funci das maquinas e aefectuar i a ituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material

e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deveréo ser despachadas em
PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. So excepgéo, a quanto estabelecido, as maquinas que séo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente

se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou i de entrega. Os i de utilizag&o impropria,
adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsab\lldade para todos os danos directos e indirectos.

(GR)El
H karaokeuaoTikij eraipia eyyudral TV kaA Aeroupyia Twy pxaviv kai 5£U|J£IAETUI va em)\wu Bwpsuv TI'|\/ uwkuwcmcn mnumwv 0t Tepimwon gBopdg Toug egarriag kakig ToidTIag UAikoU A eAaTTwpdTwy
KATAOKEUrG, EVIOE 12 pnvedv amd Ty Béong o évn amo 10 TIOU ETIOTPEQOVTOI, KGHA Kai av €fva O¢ eyyunon, Ba otéAvovial
XQPIZ ENIBAPYNZH kai Ba emotpégovian pe é¢oda MAHPQTEA ZTON HPOOPIZMO Eiulpouwm amo 1a opildpeva 1 I A uvueu Olpgwva pe TV evpwraikr odnyia
1999/44/EC pévo av Twholvral o€ kparn péAn g EE. To mmonomﬂko gyyonong \uxuu U6V av GUVOBEUETaI aTTO ETTIONN unoéilin nAnpwpng 1 amodeign PeNOpEVD OE
Kakn xpron, mapatoinon fj apéAeia, atokAeiovTal ammo Ty eyyUnon. AToppitTeTal, £mmiong, kaBe eubivn yia otroladrote BAGRN Gpeon A éppeon.

(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 bedriffstelling 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 zjn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik,

of zZijn uit de garantie. Bovendien wijst men alle af voor alle en schade.
(H) JOTALLAS
A gyartd cég jotéliast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve véllalja az é ingyenes ki 6t ha azok az al 6l valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe
helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatol szamitott 12 honapon belill. A cserélendd alkatrészeket még a JotaHas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz
kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unid 199/44/EC |ranyelve szermt cikknek mind: sazEU keriiltek értékesitésre. A jotallas
csak a blokki igazolés illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem 4lasbol illetve nem megfeleld aggal valo ésbdl eredd égek a jotallast

kizérjak. Kizart tovabba barminemii felelésségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.
(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparate\or produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de
constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATALA
PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul
de garantie este valabil numai dacé este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvaté sau neglijenta este exclusé din dreptul la garantie. In
plus fabricantul fsi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si indirect.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska
styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de ticks av garantin, méste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs av
de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s 4r bara giltig il med kvitto eller
Problem som beror pé felaktig anvandning, &verkan eller vardsloshet tcks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
( DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskineme 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 farste 12 méaneder efter maskinens idriftsesttelsesdato, der fremgér af beviset. Selvom de retumnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette

geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold il Direktivet 1999/44/EQF udger , men kun pa betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlagges en kassebon
eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert ing eller P fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(N) GARANTI

Tl\verkeren garanterer maskmens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra
med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsailepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN,
unntatt i som tilhgrer i ifelge i 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.

Valmistusyritys takaa koneiden hyvéan toimi seka huolehtii i linja irheiden takia iden osien vaihdosta iimaiseksi 12 sisélld koneen

mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat

koneet, jotka issa kuuluvat i d\rektnwn 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti

tai todistus tavaran toimi Takuu ei kata vaarinkaytosta i tai johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltéytyy ottamasta vastuuta kaikista valittdmisté tai valillisisté vaurioista.
(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojii a zavazuje se pmvest bezp\atnuu vymenu dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality materilu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésici od data uvedeni stroje do
provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvofi vyjimku stroje
spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byly prodény v ¢lenskych statech EU. Zarucni list mé platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s iétenkou nebo
dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZiti, imysiného poskozeni nebo chybgjici pe’ée ng?adaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé Skody.

Viyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnd vymenu dielov opotrebovanych z dovodu zlej kvality materiélu a nésledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia
stroja do prevadzky, uvedeného na zarucnom liste. Vratené stroje ato i v podrmenkach zéruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade
dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v Elenskych Statoch EU. Zarugny list je platny len v pripade, ked je prediozeny
spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z pouzitia, a ého zésahu alebo i nespadajli do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na v3etky

priame i nepriame $kody.

(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne
zatetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vmjeni. Izjema so stroji, ki so del
potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ce so bili prodani v drzavi élanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, Ge sta mu priloZena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz
nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca zavse in posredne poskodbe.
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(HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrSiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lode kvalitete materijala i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja,
koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom
odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraéen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih
na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuo]a nepneka\stmgq irenginio veikima ir |s|pare\goja nemokamai pake|st| gaminio dalis, évé as susi ias del prastos Zi kokybés ar del konstrukcijos defekty 12 ménesiy
laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi biti paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi biti siunciami ir bus sugrazinti atga\ PIRKEJO lé3omis. I$imt] aukstiau aprasytai
sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bti laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas
fiskalinio Gekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet
kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(EE ) GARANTII

Tootjaf\rma vaslulab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva iga materjali ja i ide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise

Tagasi 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 mitidud UE likmesrikkides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- v6i
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on péhj seadme vaarast ké modifitseerimisest voi Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete

kahjude eest.

(LV ) GARANTIJA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas
ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotéjs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi
neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direkfivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par | palenna precl bet nka\ gadijuma, Ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantuas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases
Ceku vai pavadzimi. Garanlua neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nep § vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu
par tiesajiem un netieajiem zaudgjumiem.

(BG ) FAPAHLIUS

®upmata Ten 3a 7106poro Ha uce [1a M3sbpLIM Ha 4acTi, KOWTO Ca Ce NOBPEAUNM, 3aPA/ HEKaUECTBEH MaTepuan un
NpOV3BOACTBEHY AechekTh, 10 12 Mecela OT aTaTa Ha nyckaHe B GiCTBIE Ha MallHaTa, 10Ka3aHa C rapaHLMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MaluvHu, 1opy 1 B rapaHLus, TpAbea Aa Gbaat nanpateny cbe SAMATEH
MPEBO3 u wwe 6baat BbpHatv ¢ HATIOXKEH MNATEX. C u3kniodeHue Ha MaLMHUTE, KOUTO Ce CYMTAT 3a ABIKUMO UMYLLECTBO 33 NOCTOSHHO NON3BaHe, KAKTO e YCTaHOBEHO OT eBponerickata avpekTusa 1999/44/
EC, camo aKo MaluMHTE Ca NPOjaBaHin B CTPaHM YneHky Ha Esponeiickus Cbio3. [apaHiMoHHaTa KapTa € BanuHa, Camo ako e NpWapyXeHa oT duckaneH GOH vnu pasnicka 3a focTaska. HepepHoctuTe,

MPOM3TUYALLM OT NoLa yroTpeba unu Hebp ca ot OcBeH T0BA Ce OTKIIOHsIBa BCAKAKBA OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHY UM UHAMPEKTHM LET!
(PL) GWARANCJA
Producem prawi i i urzqdzer'v i igzuje sig do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuja sie w wyniku zlej jakosci materiafu lub wad fabrycznych w ciqgu 12 miesigcy od daty
ia urzadzenia, poswi j na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wystaé na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone
na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wy]qtklem sq te urzadzenia, ktére sa odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywq europejska 1999/44IWE wychzme jezeli zoslaby sprzedane w krajach
czlonkowskich UE. Karta gwarancy]na jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z lub

nie s3 objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezpoérednie.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE P  CERTIFICADO DE GARANTIA DK GARANTIBEVIS HR/SCG GARANTNI LIST
CERTIFICATO DI GARANZIA GR TIXTOINOIHTIKO EITYHZHY N GARANTIBEVIS LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS

F CERTIFICAT DE GARANTIE NL GARANTIEBEWIJS SF TAKUUTODISTUS EE GARANTIISERTIFIKAAT

E CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL Cz ZARUCNI LIST LV GARANTIJAS SERTIFIKATS

D GARANTIEKARTE RO CERTIFICAT DE GARANTIE SK ZARUCNY LIST BG TAPAHLWOHHA KAPTA

RU TAPAHTUMHBIN CEPTUGUKAT S  GARANTISEDEL S| CERTIFICAT GARANCIJE PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MO,/ URLAP / MUDEL / MOLEN / $t/ Br. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de compra - D

Kauftdatum - RU [lata npogaxu - P Data de compra - GR Hpepopnvia ayopds = NL
Datum van aankoop - H Vasérlas kelte - RO Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK
Kebsdato - N Innkjgpsdato - SF Ostopédivaméaaré - CZ Datum zakoupeni - SK
Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data

NR./ARIQM / E./ &./HOMEP: - EE Ostu kuupéev - LV Pirk$anas datums - BG [JATA HA MOKYIKATA - PL Data
zakupu:

GB Sales company (Name and Signature) NL  Verkoper (Stempel en naam) SK Predajca (Peciatka a podpis)

I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H  Eladas helye (Pecsét és Alairas) Sl Prodajno podjetje (Z\g in podpis)

F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj  (Pecat i potpis)

E  Vendedor (Nombre y sello) S Aterforsaljare (Stampel och Undersknft) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

D Héndler (Stempel und Unterschrift) DK Forhandler (stempel og L ) EE Edasimiitgi firma (Tempel ja allkiri)

RU WTAMM » NOANACH (TOPrOBOrO MPEAMPUATUA) N Forhandler (Stempel og underskrift) LV  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SF  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) BG MPOOABAY (Moanuc u Mevar)

GR Katdomnua mdiknons (% payida kar vmoypadr) CZ Prodejce (Razitko a podpis) PL Firma odsprzedajaca  (Pieczec i Podpis)

GB  The product is in compliance with: NL O produto & conforme as: SK  Vyrobek je ve shodé se:

I Il prodotto & conforme a: H  Atermék megfelel a kovetkezknek: S| Proizvod je v skladu z:

F  Le produit est conforme aux: RO Produsul este conform cu: HRISCG Proizvod je u skladu sa:

E  Het produkt overeenkomstig de: S Attprodukten ar i 6verensstimmelse med: LT Produktas atitinka:

D  Die maschine entspricht: DK At produktet er i overensstemmelse med: EE Toode on kooskdlas:

RU A, YTO U3[enume co yer: N Atproduktet er i overensstemmelse med: LV Izstradajums atbilst:

P Elproducto es conforme as: SF  Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: BG MMpoayKkTbT 0TroBapst Ha:

GR To npoioveival KaTaokeuaopévo CUUPwva e :  CZ  Vyrobok je v stlade so: PL  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVES - (1) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI -
(P) DIRECTIVAS - (GR) MPOAIATPA®ES - (NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER -
(N) DIREKTIVER - (SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SI) DIREKTIVE -

(HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM -

(PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
-84 -



