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(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET
D'INTERDICTION (ES) SENALES DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBIGAO (EL) SHMATA KINAYNOY, YMOXPEQSHS
KAl AMIATOPEYSHS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE
GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET
JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS,
BUTINY IT DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH_NIEBEZPIECZENSTWO, OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM
0ZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH (HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK,
KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) JIEFEHOA CWUIHAJIOB OMACHOCTW, OBSI3AHHOCTEW, SATPETA (BG) KMKOY KbM 3HALITE 3A OMACHOCT, 3ATBIMKWTENHM
W3VCKBAHMSI 1 3ABPAHM (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) N@KKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZA NEVARNOST,
OBVEZNOSTI IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII SI INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI

PERICOLO GENERICO * GENERAL DANGER « RISQUE GENERAL + PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO * FENIKOX KINAYNOX + ALLGEMEINE GEFAHR * GENEREL RISIKO « ALGEMEEN
GEVAAR «ALLMAN FARA * YLEINEN VAARA « ULDINE OHT + VISPAREJIE RISKI « BENDRI PAVOJAI « OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO + OBECNE NEBEZPEC] « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY + OBLLUASA OMACHOCTb * OBLLA OMACHOCT « OPCA OPASNOST « GENERELL FARE * SPLOSNA NEVARNOST * PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE

PERICOLO SHOCK ELETTRICO « DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE + PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO * KINAYNOZ
HAEKTPOMAHZIAZ « STROMSCHLAGGEFAHR + RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D * GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK + FARA FOR ELCHOCK « SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT + ELEKTROSOKA RISKS * ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM + ARAMUTES VESZELYE « OTACHOCTb 3NIEKTPUYECKOIO MOPAXEHWSA « ONMACHOCT OT ENEKTPUYECKW YIAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK * NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA * PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI

PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES * RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE * PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA « KINAYNOZ
ANAOGYMIAZEQN ZYTKOAAHZHE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH * RISIKO FOR SVEJSEDAMPE + GEVAAR VOOR LASDAMPEN * FARA FOR SVETSROK + HITSAUSSAVUJEN
VAARA « KEEVITUSSUITSU OHT « METINASANAS DUMU RISKS + VIRINIMO GARY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH + NEBEZPECI SVAROVACICH VYPARU «
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA *FORRASZTASI GOZOK VESZELYE + OMACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKW « ONACHOCT OT U3MAPEHWA MPU 3ABAPABAHE « OPASNOST OD
PARA VARENJA * FARE FOR SVEISEDUNSTER « NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE + DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIACOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAE « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN * RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING * GEVAAR VOOR UV-STRALING -
FARAFOR ULTRAVIOLETT STRALNING * ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA * ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT * ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS *
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO « NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + OMNACHOCTb YNLTPAGUONETOBOIO U3MYYEHWUA « ONMACHOCT OT YNITPABMOJIETOBA PALVALINA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT

STRALING * NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRZAVIOLETE * ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI
950562-01 01/06/12

> PP

P>



> P P

> P

®@ @ @ © @ 9O P

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI - DANGER OF BURNING SPLASHES + RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES - PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOZ KAYTQN ZTAIONIAION « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRENDENDE STANK « GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARAFOR
GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECI PALICICH ODSTRIKU + NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY + OMACHOCTb PACKANEHHbIX BPbI3I «
OMACHOCT OT U3rAPALLM MPBHCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV + PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI « ALEV SICRAMA TEHLIKESI

PERICOLO D'INCENDIO « DANGER OF FIRE « RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOZ MYPKATIAZ « BRANDGEFAHR « BRANDFARE « BRANDGEVAAR
« BRANDFARA * TULIPALOVAARA « TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS * NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECI POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU * TUZVESZELY «
OMACHOCTb MOXAPA « OTTACHOCT OT MOAP « OPASNOST OD POZARA + FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA + PERICOL DE INCENDIU * YANGIN TEHLIKESI

PERICOLO DI ESPLOSIONE « DANGER OF EXPLOSION « RISQUE D’EXPLOSION + PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO * KINAYNOZ EKPH=Hz+ EXPLOSIONSGEFAHR
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR « EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA *PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS « SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU + NEBEZPECENSTVO VYBUCHU * ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA + OMACHOCT OT EKCIMIO3WA « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE + PERICOL DE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE

PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI « DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS « RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES « PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS * KINAYNOZ £YNOAIWHE XEPION STATPANAZIA + QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER * RISIKO FOR KNUSNING AF HANDER | GEARENE * GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
« VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE « RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH * FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONTACHOCTb PA3[ABIIVBAHVA PYK LUECTEPHAMM

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS MH IONIZOYZAS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN + RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING »
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
« NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONACHOCTb HE MOHWU3UPYIOLLETO OBJTYYEHWSA « ONMACHOCT OT AEMOHN3ALIMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING + NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE « [YONLASMAMA TEHLIKESI

PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO * DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO + PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO « KINAYNOZ AYNATOY MATNHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER * RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD « FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT + VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS + STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY + ONTACHOCTb UHTEHCYBHOIO MATHUTHOIO MOJISA « ONMACHOCT OT CUIMHO MAFHUTHO Bb3[EVCTBUE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
« FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKESI

PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS + RISQUE DE BRULURE « PELIGRO DE USTIONES + PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOS. EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR «
RISIKO FOR FORBR/ANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT « APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS *
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECi POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE » ONTACHOCTb OXOTA « OMACHOCT OT U3TAPAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER « NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI « YANMA TEHLIKESI

OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN + OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES + OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO « OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS + ®OPATE MPOZTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE * DER SKAL B/ERES ANDEDR/ATSV/ARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT + ANDNINGSMASK SKA BARAS + KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT + JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS « DEVEKITE APSAUGIN| KVEPAVIMO APARATA « OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH * MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3ALNTHI ObIXATENIbHbIX
MYTEN « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALMTHM AUXATENTHW AMAPATY « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES * 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR

OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN * OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION « OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAQ « ®OPATE MPOSTATEYTIKES MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/ERES ANSIGTSMASKE « GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb MCMOJb30BATb 3ALLMTHYHO MACKY « TPABEBA [IA CE HOCAT 3ALMTHM MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES « OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE « KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI « PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGACAO DE USAR LUVAS DE PROTECGCAO - ®OPATE MPOSTATEYTIKA FANTIA + SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT - DER SKAL BARES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT + SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID *
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES + OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO « OBA3AHHOCTb MCMONB30BATL 3ALUUTHBIE MEPYATKU « TPABBA A CE HOCAT SALUMTHM PBKABMLIM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE -
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE + KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR

OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN « OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX * OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS +
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS « ®OPATE NMPOXTATEYTIKATYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT » DER SKAL BARES SIKKERHEDSBRILLER * GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE « JAIZMANTO AIZSARGBRILLES « DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS « OBOWIAZEK
OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE « MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE * A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALLMLLATL ITIA3A « TPABBA 1A
CE HOCAT 3AWMUTHN OYUNA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES « OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE « KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN « OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR
ROPA PROTECTIVA + OBRIGACAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO * ®OPATE MPOXTATEYTIKO POYXIZMO * SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT * DER SKAL BARES SIKKERHEDST@J *
GEBRUIK BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT + SKYDDSKLADER SKA BARAS « KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST * JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS «
DEVEKITE APSAUGINIUS RUBUS * OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE « AVEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO + OBA3AHHOCTb HOCWUTb 3ALLUTHYIO OOEXAY « TPABBA [IA CE HOCU 3ALLUTHO OBMEKIIO + MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE « KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR

VIETATO L'ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER + ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: LACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER « PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS + PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN EMITPEMETAI H EISOAOS SE ATOMA ME
BHMATOAOTH « TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT « ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER « TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN -« TILLTRADE FORBJUDET FOR BARARE AV PACEMAKER « PAASY KIELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE « SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR + AIZLIEGTS IEIET CILVEKIEM AR ELEKTROKARDIOSTIMULATORU + DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI «
ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA + VSTUP ZAKAZAN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM + VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche . L'utilizzatore
ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. (EN)
Electrical and electronic equipment disposa: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment. When the end-user wishes
to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities. (FR) Elimination
des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques et électroniques. L utilisateur a I'obligation
de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres de récolte autorisés. (ES) Eliminacion de
equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no
eliminar este equipo como residuo soélido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados. (PT) Eliminagdo de
aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigagdo
de nao eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE) Entsorgung
elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender hat die
Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmdill zu entsorgen, sondern sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse af
elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver saerskilt indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe
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dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische
en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De
gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for
elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna
utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske
og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud mot & avhende dette apparatet som
vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente oppsamlingsstasjoner. (Fl) Sahko- ja elektroniikkalaitteiden havittdminen. Symboli, joka osoittaa
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerayksen. Kayttaja ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiinteédn kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen
tulee toimittaa se valtuutettuun kerayspisteeseen. (ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jadtmekaitlus. Simbol tahistab elektriliste aparaatide ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumise kohustust. Kasutaja on kohustatud péérduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui
segajaadet.. (LV) Elektrisko un elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savak$anu — . Lietotajam
ir pienakums nenodot So aparatdru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérSas pie pilnvarota atkritumu savaksanas centra.
(LT) Elektrinés ir elektroninés aparatdros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparatiros surinkima. Vartotojas privalo
neutilizuoti Sios aparatiros, kaip kietujy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujacy koniecznos¢é dokonywania selektywnej zbiorki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzadzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpadow). Uzytkownik ma obowigzek zwrécic sie
do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni.
Symbol oznacuije tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UzZivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiSeny komunalni odpad (netfidény), ale
musi se obratit na autorizovana sbérna stfediska. (HU) Az elektromos és elektronikus készllékek artalmatlanitasa. Az elektromos és elektronikus készllékek
szelektiv sszegylijtését jelz6 szimbdlum. A felhasznald kételessége, hogy ne Ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem szelektiv) szilard allapotu varosi
hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gy(ijt6kozpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych zariadeni. Symbol oznacuje triedeny zber
elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad, ale musi sa obratit na autorizované zberné strediska.
(HR) Uklanjanije elektricnih i elektronickih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje elektrinih i elektronickih uredaja. Osoba koja upotrebljava uredaj
ne smije odloZiti ovaj uredaj kao mjeSoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora obratiti oviaStenim centrima za sakupljanje otpada. (SL) Odstranjevanje
elektricnih in elektronskih naprav. Simbol, ki ozna€uje lo¢eno odstranjevanje elektri¢nih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolzan upoStevati prepoved
odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez loCevanja) ter se za njeno odstranitev obrniti na pooblaSéene zbirne centre za posebne
odpadke. (EL) ATTOppiwn NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV. ZUUBOAO TTOU QVAPEPETAI OTN XWPIOTH ATTOPPIWN NAEKTPIKWY KOI NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV.
O XproTng £xel TNV UTTOXPEWOT VO NV ATTOPPITITEI AUTHA T OUCKEUN POdi ME Ta PEIKTE 0OTIKG oTEPEG atroRAnTa (adiagopoTroinTa), aAAd va OTpagei TTpog Ta
eykekpIpéva kévipa ouMoyng. (RU) YTunusaums anekTpu4eckoro 1 anekTpoHHoro obopynosaHust CUMBOI NpeanmcbIBaeT pasaenbHbiii cOop aNeKTpUyYeckoro
1 aneKTpoHHoro obopyaosaHus. MNMonbaoaterns 06s13aH caaBaTb AaHHbIN MPUBOP Ha yTUNM3aLmio B CneLpmarbHble YNONMHOMOYEHHbIE LIeHTPbl cOopa 0TX0[0B
1 He YTUNM3MpOoBaTb Er0 B KAYECTBE CMELLaHHbIX BbIToBbIX 0Tx0a0B. (BG) M3XBbprisiHe Ha enekTpuyeckuTe U enekTpoHHUTE ypean CUMBON, KOWTO NOCOYBa
pasfenHoTo cbbmpaHe Ha enekTpuYeckUTe U eneKkTPoHHKTE ypeaw. MNoTpebuTensaT e AnbxeH Aa He U3XBLPIS TO3W Ypea KaTto cMeceH (HeamndepeHumpaH)
TBbpA AOMalLLEH, a Aa ce 0ObpHe KbM OTOpU3UpaHuTe LieHTpoBe 3a cbbupaHe. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice . Simbolul care indica
colectarea separata a aparaturii electrice si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid urban mixt (nediferentiat), ci de
a se adresa centrelor de colectare autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atiimalarini gésteren
sembol. Kullanici, bu cihazi, karisik (ayristinimamis) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile temas etme yukidmlultgune sahiptir.

MAALOO@D

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura.
Sostituiscila se &€ danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.

IT

B |ndossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti

Manuale istruzione dall'arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla

potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.
B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti quali: torcia, pinza porta

A\

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco a filo continuo MIG/MAG e FLUX, in seguito chiamati
“saldatrice”, sono previsti per uso industriale e professionale.

Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone esperte, in conformita alle
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

Assicurati che I'operatore sia addestrato sull’'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento
di saldatura ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure di emergenza.
Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad arco
installazione ed uso”: IEC o CLC/TS 62081.

Avvertenze di sicurezza

elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.
B La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

/O\ AN

W Le scintille della saldatura possono causare incendi.

B Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infiammabili.

B Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.

/N

W Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

B Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

B Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la saldatrice sia
spenta.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di: collegare i
cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).

B Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.
Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e da eventuali parti
metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo
scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

B Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla
pioggia ed al sole battente.

W Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati
correttamente.

B Non utilizzare la saldatrice se &€ caduta oppure € stata urtata perché potrebbe non essere
sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

AN,

B Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o con un aspiratore di
fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limiti all'esposizione
ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione, concentrazione e durata
dell'esposizione stessa.

B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali sostanze.
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B Non puntare la torcia verso di te, altre persone o verso parti metalliche: il filo continuo
potrebbe forare od innescare corto circuiti.

B Spegnila saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di fare interventi
manuali sulle parti in movimento del meccanismo trainafilo.

® EMF Campi elettromagnetici

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche. Per
esempio, deve essere impedito 'accesso all'area di utilizzo della saldatrice. | portatori di
protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di utilizzo della
saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non e assicurata la rispondenza ai
limiti previsti per I'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici

(EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

B Quando & possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.

B Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

B Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da
saldare.

B Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

W Tieniil capo ed il tronco il piti lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare vicino,
seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 9 Da = cm 50; Db = cm.20

A Apparecchiatura di Classe A
Questa apparecchiatura & progettata per 'uso in ambienti industriali e professionali.



Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica a bassa
tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle difficolta ad
assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di disturbi condotti
o irradiati.

Q

f Saldatura in condizioni a rischio

B Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche, soffocamento,
in presenza di materiali inflammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

B Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di
sicurezza.

B Se piu saldatrici lavorano sullo stesso pezzo o comunque su pezzi elettricamente
collegati, le tensioni a vuoto presenti sui porta-elettrodo o sulle torcia si possono
sommare superando il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente se esiste un rischio ed eventualmente adotti le misure di protezione
indicate nel 5.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

A Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la saldatrice per scopi non previsti come per esempio scongelare tubazioni
della rete idrica.

B Colloca la saldatrice su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi.
La posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille della
saldatura di colpirlo.

B Non sollevare la saldatrice. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

B Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura a filo continuo, comunemente
denominata MIG / MAG, adeguato alla saldatura, con I'ausilio di un gas protettivo, di acciai
al carbonio o debolmente legati; degli acciai inossidabili e dell’alluminio.

Alcuni modelli possono saldare senza gas di protezione, utilizzando uno speciale filo
animato FLUX.

La caratteristica elettrica del trasformatore € del tipo piatta (tensione costante).

Il manuale si riferisce ad una serie di saldatrici che differiscono fra loro per alcune
caratteristiche. Identifica il modello in tuo possesso nella Fig.1.

Organi principali Fig.1

A) Pannello d’accesso al vano bobina

B) Aspo portabobina

C) Meccanismo trainafilo

D) Cavo d’alimentazione

E) Ingresso del gas di protezione

F) Interruttore ON/OFF acceso o spento

G) Selettore polarita della torcia™*

H) Attacco torcia (Alcuni modelli hanno i cavi connessi direttamente)

1) Attacco cavo di massa / induttanza (Alcuni modelli hanno i cavi connessi
direttamente)

** (Questo componente pud non essere incluso su alcuni modelli).

Dati tecnici

La targa dati € presente sulla saldatrice. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.
A) Nome ed indirizzo del costruttore
B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura
C) Simbolo della struttura interna della saldatrice
D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto
E) Simbolo della corrente erogata continua
F) Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza
3" tensione alternata trifase, frequenza
G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche

1) Prestazioni del circuito di saldatura

U0V  Tensione minima e massima a vuoto
(circuito di saldatura aperto).

12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga

X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice puo lavorare e quanto
tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo & espresso in % sulla
base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4 min. di
sosta).

A/V Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.

Dati relativi alla linea d’alimentazione

u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammesa: +/- 10%)

11 eff Corrente efficace assorbita

11 max Massima corrente assorbita

K) N° Matricola

L) Peso

M) Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza

Dati tecnici torcia e trainafilo Fig.4

J

-

Messa in funzione

VAV

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

B Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai dispositivi
di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.
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Assemblaggio ed allacciamento elettrico

Assembla le parti staccate contenute nell'imballo. Fig.8.

Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della saldatrice e che sia dotata di un fusibile ritardato adeguato alla massima corrente
nominale erogata (I2max) Fig.3,1.

>
>

(D (Solo per i modelli con alimentazione trifase) Questa apparecchiatura non rientra nei
requisiti della norma IEC/EN61000-3-12. Se viene collegata ad una rete di alimentazione
pubblica a bassa tensione, & responsabilita dell’installatore o dell'utilizzatore, verificare
che possa essere connessa; (se necessario, consultare il gestore della rete di
distribuzione elettrica).

» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non & dotata della spina, collega al cavo

d’alimentazione una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph e 3P+ T per 3Ph) di portata
adeguata Fig.3,2

Preparazione del circuito di saldatura

Collega il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

Collega la torcia** alla presa della saldatrice.

Seleziona polarita della torcia**.

La polarita alla torcia deve essere negativa “-” per il filo animato e positiva “+* per tutti gli
altri fili. Per la selezione segui le indicazioni della Fig.5

7

Y VvV

(D Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corrente
nominale erogata (I2max), sono indicate nella Fig.3,3.

Installazione del filo continuo

Per l'installazione segui le indicazioni della Fig.6.

Il materiale ed il diametro del filo deve corrispondere con il rullino trainafilo Fig.6,5,a,
l'ugello portacorrente Fig.6,9,b e la guaina della torcia. Se le misure non corrispondono
potresti avere problemi di scorrimento del filo.

(D Il filo animato richiede un rullino apposito con la gola zigrinata per assicurare il
trascinamento.

(D La pressione del pomello premifilo Fig.6,5,c € importante per un corretto lavoro. Se
il filo scivola, avrai problemi di saldatura; ma se invece € troppo pressato, si potra
deformare e non scorrera liberamente nella torcia. Un metodo per una prima regolazione
¢ il seguente: avvita il pomello premifilo finché inizia a trascinare il filo, quindi, se il filo
€ morbido (alluminio, filo animato) stringilo ancora di un giro; se il filo & duro (acciaio,
inox, ecc.) stringilo ancora di tre giri.

®

Per togliere agevolmente il filo continuo dalla saldatrice taglia il filo fra la bobina ed
il meccanismo trainafilo, tenendolo ben fermo, e quindi legalo alla bobina. Apri poi il
braccetto guidafilo e con un paio di pinze tira fuori, dal lato della torcia, il pezzo di filo
che é dentro la torcia stessa.

Installazione della bombola del gas di protezione** e del
riduttore di pressione**

B Assicura la bombola del gas di protezione in posizione verticale, lontano dall’'area di
saldatura. Utilizza il supporto della saldatrice o ad una parte fissa in modo che non cada
e non sia danneggiata.

Per l'installazione segui le indicazioni della Fig.7.

Gas

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CO2

@ Le bombole non ricaricabili sono dotate di una valvola a spillo che si apre
automaticamente quando avviti il riduttore di pressione sulla bombola.

Applicazione

Tutti i metalli non ferrosi (alluminio)
Inox

Acciaio a basso carbonio

Acciaio a basso carbonio

(D Il gas Argon/CO2 ¢é preferibile al CO2 perché consente di ottenere un risultato
migliore.

(D Il filo animato non richiede gas di protezione.

@ Chiudi la valvola del gas sulla bombola ed azzera il riduttore di pressione quando hai
finito il lavoro.

** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).

Procedimento di saldatura: descrizione comandi e
segnalazioni

Una volta che hai eseguito tutti i passi della messa in funzione, accendi la saldatrice, apri
la valvola del gas di protezione e procedi nelle regolazioni seguendo l'ordine tenuto nella
descrizione dei comandi Fig.1.

1) Regolazione corrente di saldatura

Seleziona la corrente di saldatura in base al lavoro. Parti con una regolazione bassa se
lo spessore del metallo & sottile. Aumenterai la regolazione in seguito, fino a trovare la
posizione migliore.

(D Non regolare la corrente di saldatura mentre stai saldando, la corrente potrebbe
danneggiare i commutatori.

2) Regolazione velocita filo

Per iniziare la saldatura premi il pulsante sulla torcia e regola la velocita del filo continuo.
La velocita € corretta quando il rumore dell’arco di saldatura & regolare e costante. Se la
velocita & eccessiva il filo punta sul pezzo, mentre se € poca I'arco di saldatura si allunga ed
il filo fonde a gocce. Se non riesci ad ottenere la giusta regolazione modifica la regolazione
della corrente di saldatura.



3) Spia di segnalazione intervento termico

La spia accesa significa che la protezione termica € in funzione.

Se superi il servizio di saldatura “X” riportato nella targa tecnica un protettore termico
interrompe il lavoro prima che la saldatrice sia danneggiata. Aspetta finché il funzionamento
¢ ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.

Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla saldatrice. Non eccedere costantemente il servizio di saldatura perché la
potresti danneggiare.

Consigli per l'uso

B Utilizza una prolunga elettrica solo quando & necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.

B Non bloccare le prese d’aria della saldatrice. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la saldatrice in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

@ Le parti elettriche della saldatrice sono state trattate con resine protettive. Al primo
utilizzo potresti notare del fumo; si tratta della resina che si essicca completamente.
La fuoriuscita di fumo durera solo per alcuni minuti.

VAV

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

Manutenzione ordinaria effettuabile dall'operatore periodicamente in funzione dell’'uso.

« Controlla i collegamenti del tubo gas, del cavo torcia e del cavo massa. * Pulisci con una
spazzola di ferro l'ugello portacorrente ed il diffusore gas. Sostituiscili se sono usurati. *
Pulisci la saldatrice all'esterno con un panno umido.

Ad ogni sostituzione della bobina di filo:

» Controlla I'allineamento, la pulizia e lo stato di usura del rullino trainafilo. < Asporta la
polvere metallica che si deposita sul meccanismo trainafilo. « Pulisci la guaina guidafilo
con solventi anidri e sgrassanti ed asciuga con aria compressa. « Controlla I'usura delle
Etichette di avvertenza. « Sostituisci le parti usurate.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell'uso.

* Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o dei
prodotti appropriati).

« Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i cablaggi non abbiano
l'isolante danneggiato.

Manutenzione
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Instruction Manual
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Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

MIG/MAG and FLUX continuous wire arc-welding machines, referred to in this manual as

“welding machines”, are designed for industrial and professional use.

Make sure that the welding machine is installed and repaired only by qualified persons or

experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-weldin
rocesss and in the necessary measures of protection and emergency procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”

brochure: IEC or CLC/TS 62081.

Safety warnings

B Make sure that the power socket to which the welding machine is connected is protected
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) and that it is grounded.

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

W Before plugging into the power socket, make sure that the welding machine is switched
off.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket as soon as you
have finished working.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket before: connecting
the welding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the torch or wire
feeder, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying handle on
the welding machine).

m Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself
from the electrode, the piece to be welded and any grounded accessible metal parts.
Use gloves, footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable
insulating mats.

B Use the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

B Use the welding machine only if all panels and guards are in place and mounted
correctly.

B Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it checked by a qualified person or an expert.

AN @)

B Eliminate any welding fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke
exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure to welding
fumes, depending on their composition, concentration and the length of exposure.

B Do not weld materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
near such substances.

MAALAPOOD

B Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if damaged;
it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal parts, such as the torch,
electrode holder grippers, electrode stubs, or freshly welded pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.

VAN

B Welding sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

® Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician
or expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate
preparations.

B Never direct the torch towards yourself, others or metal parts; the continuous wire could
make holes or cause short circuits.

B Switch off the welding machine and pull the plug out of the power socket before carrying
out any manual operations on the moving parts of the wire feeder.

® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and
the welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as
pacemakers.

Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators having
such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where welding
equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor before
coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

B Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

B Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.



B Do not wrap the welding cables around your body.

B Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be
welded.

B Do not work with the welder hanging from your body.

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close
to the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig 9 Da = cm 50; Db =
cm.20

Class A equipment

This equipment has been designed to be used
environments.

If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a low
voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes, it may
be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of conducted
or radiated disturbances.

| Q |
.§ Welding in conditions of risk

B If welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who can
intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in 5.10;
A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

B If you are required to work in a position raised above ground level, always use a safety
platform.

B |f more than one welding machine has to be used on the same piece, or in any case on
pieces connected electrically, the sum of the no-load voltages on the electrode holders
or on the torches may exceed the safety levels. Make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand to see if such risk exists and adopt the protective
measures described in 5.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification if
required.

A Additional warnings

B Do not use the welding machine for purposes other than those described, for example
to thaw frozen water pipes.

B Place the welding machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move.
It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without
the risk of being covered with welding sparks.

B Do not lift the welding machine. No lifting devices are fitted on the machine.

B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

in professional and industrial

Description of the welding machine

The welding machine is a current generator for continuous wire welding, commonly known
as MIG / MAG, suited to welding carbon or light alloy steels, stainless steel and aluminium
using protective gas.

Some models can weld without the use of protective gas, using a special FLUX cored
wire.

The electrical characteristic of the transformer is flat (constant voltage).

This manual refers to a range of welding machines that differ in some of their characteristics.
Identify your model in Fig. 1.

Main parts Fig. 1

A) Spool compartment access door
B) Spool holder reel

C) Wire feeder

D) Power cable

E) Gas hose connection

F) ON/OFF switch

G) Torch polarity selector™™
H) Torch connector (Some models have directly connected cables)
1) Ground cable/inductor connector (Some models have directly connected cables)

** (This component may not be included with some models).

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.

A) Constructor name and address

B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment

C) Symbol of the welding machine internal structure

D) Symbol of the foreseen welding process

E) Symbol of the continuous current delivered

F) Input power required:

17 alternate single phase voltage, frequency
3" alternate three-phase voltage, frequency

G) Level of protection from solids and liquids

H) Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments

potentially subject to electric discharges

1) Welding circuit performance

UovV  Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).

12, U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the welding
machine.

X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how long
it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on the basis
of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work and 4 min. rest).

AV Current adjustment field and corresponding arc voltage.

Power supply data

u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%)

1 eff Effective absorbed current

11 max Maximum absorbed current

K) Serial number

L) Weight

M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings

Technical data for torch and wire feeder Fig.4

J

-

950562-01 01/06/12 7

Starting up
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B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the power socket
before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

Assembly and electrical connections

» Assembly the detached parts found in the packaging. Fig.8.

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to the
welding machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum delivered
rated current (12 max) Fig. 3,1

(D (Only for three-phase models) The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12
standard do not apply to this equipment. If this equipment is connected to low voltage
power supply network, either the installer or the user is responsible for checking that
this can be done (consult the distribution system operator if required).

» Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P + T for

1Ph and 3P + T for 3Ph) of suitable capacity to the power cable Fig.3,2

Preparing the welding circuit

» Connect the ground lead to the welding machine and to the piece to be welded, as close
as possible to the Egint to be welded.

» Connect the torch™ " to the welding machine socket.

» Select the polarity of the torch**.

» The torch polarity must be negative “-” for cored wire and positive “+” for all other types
of wire. For selection follow the instructions in Fig.5 .

@ The recommended sections (mm2) of the welding cable, based on the maximum
delivered rated current (12 max), are shown in Fig. 3,3.

Installing the continuous wire

For installation, follow the instructions in Fig. 6.

The material and diameter of the wire must correspond to the wire feeder roller Fig. 6,5,a,
the contact tip Fig. 6,9,b and the torch liner. If the measurements do not match, there may
be problems with the smooth running of the wire.

® Cored wire requires a special roller with a knurled groove to ensure drawing.

® The pressure of the wire pressing knob Fig. 6,5,c is important for correct operation. If
the wire slips, there will be problems with the welding; if on the other hand it is too tight,
it may be deformed and will not run smoothly through the torch. It can be adjusted as
follows: screw the wire pressing knob until it starts to draw the wire, then, if the wire is
soft (aluminium, cored wire) turn the screw once more; if the wire is hard (steel, stainless
steel, etc.) turn the screw three more times.

@ To remove the continuous wire easily from the welding machine, cut the wire between
the spool and the wire feeder, keeping it taut, and then tie it to the spool. The open the
wire guider arm and, using a pair of pliers, pull the piece of wire out of the torch.

Installing the protective gas cylinder** and pressure
reducer**

B Place the protective gas cylinder in an upright position, far away from the welding area.
Use the welding machine support or some other fixed part so that there is no risk of it
falling or being damaged.

For installation, follow the instructions in Fig. 7.

Gas

Argon

Argon + 1-3%02
Argon +20%CO2
CO2

@ Non-refillable cylinders are equipped with a pin valve that opens automatically when
the pressure reducer is screwed onto the cylinder.

Application

All non-ferrous metals (aluminium)
Stainless steel

Low carbon steel

Low carbon steel

® Argon/CO2 is preferable to CO2 as it guarantees better results.
® Cored wire does not need protective gas.

® Close the gas valve on the cylinder and zero-set the pressure reducer once you have
finished work.

** (This component may not be included with some models).

Welding process: description of controls and signals

Once you have put the welding machine into operation, switch it on, open the protective
gas valve and carry out the adjustments following the order shown in the description of the
controls, Fig. 1.

1) Adjusting the welding current

Select the welding current according to the work to be carried out. Start with a low current
if the metal is thin. Then increase the current until the best position is found.

(D Do not adjust the welding current while welding, as the current could damage the
switches.

2) Adjusting the wire speed

To start welding, press the trigger on the torch and adjust the continuous wire speed. The
speed is correct when the noise of the welding arc is regular and constant. If the speed is
too fast, the wire presses against the piece, and if it is too slow the welding arc stretches
and the wire melts in drops. If you cannot find the correct speed, adjust the welding current
instead.



3) Thermal cutout signal

The warning light switched on means that the thermal protection is running.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal cutout stops the
machine before any damage is caused. Wait for operation to be resumed and, if possible,
wait a few minutes more.

If the thermal cutout continues to cut in, the welding machine is being pushed beyond its
normal performance levels. Do not continuously exceed the welding conditions, as this
could damage the welding machine.

Recommendations for use

B Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor.

B Do not block the welder air intakes. Do not store the welder in containers or on shelving
that does not guarantee suitable ventilation.

B Do not use the welder in any environment in the presence of gas, vapours, conductive
powders (e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes or other agents that could damage
the metal parts and electrical insulation.

@ The electric parts of the welder have been treated with protective resins. When used for
the first time, smoke may be noticed; this is caused by the resin drying out completely.
The smoke should only last for a few minutes.

/N

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Ordinary maintenance to be carried out periodically by the operator depending on use.

» Check the gas hose, torch cable and ground cable connections. « Clean the contact tip
and the gas diffuser with an iron brush. Replace if worn. < Clean the outside of the welder
with a damp cloth.

Every time the wire spool is replaced:

» Check the alignment, cleanliness and state of wear of the wire roll. + Remove any
metal powder deposited on the wire feeder mechanism. « Clean the wire guide liner with
anhydrous solvent and grease remover and dry with compressed air. « Check the condition
of the warning labels. * Replace any worn parts.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use.

« Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.

Maintenance
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Manuel d’instruction
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Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d'utiliser la soudeuse.
Les appareils de soudage a I'arc avec fil continu MIG/MAG et FLUX, ci-dessous appelés
“soudeuse”, ont été congus pour un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes qualifiées,
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.
S’assurer que l'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de

soudage a l'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d’'urgence
nécessaires.
Pour plus d’informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de

soudage a l'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

Avertissements de sécurité

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a la
terre a été effectuée.

B S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise
d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que 'opération
est terminée.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de : brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée
qui se trouve sur cette derniére).

B | es parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S’isoler électriquement de I'électrode, de la piece a souder et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

B Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la soudeuse a la pluie
et au soleil battant.

B N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur place et
correctement montés.

B Ne pas utiliser la soudeuse aprés I'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait ne
plus étre fiable. La faire contréler par une personne experte ou qualifiée.

AN,

B Eliminer les fumées de soudage grace & une ventilation naturelle appropriée ou un
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déterminer les limites
d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur composition, concentration et
durée d’exposition).

B Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solvants a base de chlore ou de
substances analogues.

MAAL/N@POOD

W Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au soudage. Le
remplacer lorsqu'’il est endommagé : les radiations pourraient le traverser.

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour protéger la peau des
rayons produits par I'arc de soudage et des étincelles. Ne pas porter de vétements
graisseux : une étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection
pour protéger les personnes a proximité.

B Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue: torche, pince porte-électrode, parties restantes de I'électrode, piéces
a peine soudées.

B Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.0

/AN AN

B |es étincelles créées lors du soudage peuvent provoquer des incendies.

m Ne pas souder/couper dans des zones ou se trouvent du gaz ou des matériaux/vapeurs
inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou tuyaux si une personne
experte ou qualifiée n'a pas préalablement controlé qu'ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B Ne pas pointer la torche vers soi, d’autres personnes et des parties métalliques : le fil
continu pourrait faire des trous ou provoquer un court-circuit.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
des inter-ventions manuelles sur les parties en mouvement du dévidoir.

®EMF Champs électromagnétiques

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du
circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer
avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent
des prothéses médicales. Par exemple, 'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse
doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le
médecin avant de s’approcher de la zone d'utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation
exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond
pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans
un environnement domestique.



Appliquer les précautions suivantes pour minimiser

électromagnétiques (EMF) :

B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme cbté du corps.

B Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban
adhésif.

B Ne pas enrouler les cables de soudure autour de votre corps.

B Raccorder le cable de masse a la piéce a usiner le plus prét possible de I'endroit a

souder.

Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas

travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé

a la soudeuse. Distance minimum: Fig 9 Da = cm 50; Db = cm.20.

Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour ['utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

Soudage en situations de risque

B S'il est nécessaire de souder en situations de risque (décharges électriques, suffocation,
en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu’'un expert autorisé
évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées pour intervenir
en cas d’'urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection décrits aux points
5.10; A.7; A.9 de la spécification technique IEC ou CLC/TS 62081.

B Pour travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours utiliser des plates-formes
de sécurité.

B Sij plusieurs soudeuses agissent sur la méme piece ou toutefois sur des piéces
électriquement raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches
peuvent s’additionner et dépasser ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’un expert
autorisé détermine préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu'il prend
les mesures de protection indiquées au point 5.9 de la spécification technique IEC ou
CLC/TS 62081.

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
pour décongeler les tuyaux du réseau hydraulique.

B Placer la soudeuse sur une surface plate et stable. S'assurer qu’elle ne peut pas se
déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce qu'il soit possible de la controler, mais que
les étincelles de soudage ne puissent pas I'atteindre.

B Ne pas soulever la soudeuse. Aucun systéme de levage n’est prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont I'isolation est endommagée ou les connexions
desserrées.

'exposition aux champs

Description de la soudeuse

La soudeuse est un générateur de courant pour le soudage a fil continu, communément
appelée MIG / MAG, étudiée pour souder des aciers au carbone ou faiblement alliés, des
aciers inoxydables et de 'aluminium a I'aide d’'un gaz de protection.

Certains modéles permettent de souder sans gaz de protection, il suffit d'utiliser un fil
fourré spécial de type FLUX.

La caractéristique électrique du transformateur est plate (tension constante).

Ce manuel se référe a une série de soudeuses qui se différencient en raison de certaines
de leurs caractéristiques. Identifier son modéle sur la Fig.1.

Principaux organes Fig.1

A) Panneau d’acces au compartiment bobine

B) Dévidoir porte-bobine

Mécanisme d’entrainement du fil

D) Cable d’alimentation

E) Entrée du gaz de protection

F) Interrupteur ON/OFF allumé ou éteint

G) Sélecteur polarité de la torche*

H) Connecteur torche (Pour certains modéles, les cables sont directement raccordés)

1) Connecteur cable de masse / inducteur (Pour certains modeles, les cables sont
directement raccordés)

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2 représente la plaque en

question.

A) Nom et adresse du constructeur

B) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils de
soudage

C) Symbole de la structure interne de la soudeuse

D) Symbole du procédé de soudage prévu

E) Symbole du courant continu fourni

F) Type d’alimentation nécessaire:
17 tension alternative monophasée ; fréquence
3" tension alternative triphasée ; fréquence

G) Degré de protection contre les corps solides et liquides

H) Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la soudeuse dans des locaux a risque de
décharges électriques

1) Performances du circuit de soudage

UoV  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).

12, U2 Courant et tension normale correspondante que la soudeuse fournit.

X Facteur de marche. Indique combien de temps la soudeuse peut travailler
et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se refroidir. Le temps est
exprimé en % sur la base d’un cycle de 10 min. (ex. 60% signifie 6 min. de
travail et 4 min. d’arrét).
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AV Champ de réglage du courant et de la tension d’arc correspondante.
J) Données relatives a la ligne d’alimentation
u1 Tension d’alimentation (tolérance admise : +/- 10%)
11 eff Courant absorbé efficace
11 max Courant absorbé maximum
K) Numéro de série
L) Poids
M) Symboles de sécurité: Se référer aux Avertissements de sécurité

Caractéristiques techniques torche et mécanisme d’entrainement du fil Fig.4

VAV

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les raccordements
électriques.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a la
terre a été effectuée.

Montage et raccordement électrique

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage Fig.8.

» Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a celles
de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’un fusible retardé adapté au courant nominal
maximum fournit (12 max.) Fig.3,1.

Mise en service

@ (Uniquement pour les modeles triphasés) Cet appareillage n'est pas conforme aux
exigences de la réglementation IEC/EN61000-3-12. S'il est raccordé a un réseau
d’alimentation public a basse tension, l'installateur ou I'utilisateur a la responsabilité
de contréler s'il peut étre raccordé; (si nécessaire, consulter le gestionnaire du réseau
de distribution d’électricité).

> Fiche d’alimentation. Sila soudeuse n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche

normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph et 3P + T pour 3Ph) avec une capacité
appropriée Fig.3,2.

Préparation du circuit de soudage

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piéce a souder, le plus pres possible
du point a souder.

» Raccorder la torche** a la prise de la soudeuse.

» Sélectionner la polarité de la torche**.

» La polarité a la torche doit étre négative “-” pour le fil fourré et positive “+” pour tous les
autres fils. Pour effectuer la sélection, suivre les indications de la Fig.5 .

@ Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction
du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.3,3.

Installation du fil continu

Pour effectuer I'installation, suivre les indications de la Fig.6.

Le matériel et le diamétre du fil doivent correspondre au galet du dévidoir Fig.6,5,a, a la
buse porte-courant Fig.6,9,b et a la gaine de la torche. Si les mesures ne correspondent
pas, le fil pourrait avoir des problemes de glissement.

@ Le fil fourré nécessite d’'un galet spécial dont la gorge est cannelée pour assurer un
bon entrainement.

(D Le serrage du volant a main Fig.6,5,c est une opération importante permettant d’obtenir
un bon travail. Sile fil glisse, des problémes de soudage se présenteront. Si en revanche,
il est trop pressé, il pourra se déformer et ne glissera plus librement dans la torche.
Une fagon d’effectuer le premier réglage est la suivante : visser le volant @ main jusqu’a
ce qu’il commence a entrainer le fil, puis, si le fil est souple (aluminium, fil fourré) le
resserrer d’'un tour supplémentaire. Si le fil est dur (acier, inox, etc.) le resserrer de
trois tours supplémentaires.

®

Pour enlever aisément le fil continu de la soudeuse, couper le fil entre la bobine et le
mécanisme d’entrainement du fil. Le tenir bien ferme, puis I'attacher a la bobine. Ouvrir
ensuite le bras guide-fil et a I'aide d’une paire de pinces sortir du c6té de la torche le
morceau de fil qui se trouve a l'intérieur de la torche.

Installation de la bouteille de gaz de protection** et du
réducteur de pression**

B S’assurer que la bouteille de gaz de protection est en position verticale, a une certaine
distance de la zone de soudage. Utiliser le support de la soudeuse ou une partie fixe de
fagon a ce qu’elle ne tombe pas et qu’elle ne s’endommage pas.

Pour effectuer l'installation, suivre les indications de la Fig.7.

Gaz Application
Argon Tous les métaux non ferreux (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%COz2
CO2

@ Les bouteilles non rechargeables sont munies d’un pointeau qui s’ouvre automatiquement
lorsque I'on tourne le réducteur de pression placé sur la bouteille.

Acier a faible teneur en carbone
Acier a faible teneur en carbone

@ Il est préférable d'utiliser le gaz Argon/CO2 au CO2, car il permet d’obtenir un meilleur
résultat.

(D Le fil fourré ne nécessite pas de gaz de protection.

(D Fermer la vanne du gaz placée sur la bouteille et remettre a zéro le réducteur de
pression lorsque le travail est terminé.

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).



Procédé de soudage : description commandes et
signalisations

Apres avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse, ouvrir
la vanne du gaz de protection et effectuer les réglages en suivant I'ordre indiqué dans la
description des commandes Fig.1.

1) Réglage du courant de soudage

Sélectionner le courant de soudage en fonction du travail. Commencer avec un réglage
bas si I'épaisseur du métal est fine. Le réglage sera ensuite augmenté jusqu’a trouver la
position optimale.

Ne pas régler le courant de soudage durant I'opération de soudage: le courant pourrait
endommager les commutateurs.

2) Réglage de la vitesse du fil

Pour commencer a souder, appuyer sur le bouton de la torche et régler la vitesse du fil
continu. La vitesse est la bonne lorsque le niveau de bruit de I'arc de soudage est régulier
et constant. Si la vitesse est trop élevée, le fil heurte la piece ; si la vitesse est trop basse,
I'arc de soudage s’allonge et le fil fond en gouttes. Lorsque il est difficile d’obtenir le bon
réglage, modifier le réglage du courant de soudage.

3) Témoin de signalisation de I'intervention thermique

Lorsque le témoin est allumé : la protection thermique est en service.

Si le facteur de marche “X” indiqué sur la plaque d’identification est dépassé, un protecteur
thermique interrompt le travail avant que la soudeuse ne soit endommagée. Attendre que
le fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes de plus.

Si le protecteur thermique intervient constamment, cela signifie que les performances
exigées de la soudeuse sont excessives. Ne pas franchir sans cesse le facteur de marche,
car il serait possible d’endommager la soudeuse.

Conseils d’utilisation

m Utiliser une rallonge électrique uniqguement si nécessaire. Sa section devra étre égale ou
supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’'un conducteur de terre.

B Ne pas bloquer les prises d’'air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéres qui ne sont pas correctement aérés.

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussiéres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui pourraient
endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

@ Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des résines de protection.
Il est possible que de la fumée apparaisse a la premiére utilisation. Il s’agit de la résine
que séche complétement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.

VAV

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer les
opérations d’entretien.

Entretien ordinaire que I'opérateur doit effectuer régulierement en fonction de I'utilisation
faite.

« Contrdler les raccordements du tuyau du gaz, du cable de la torche et de masse. ¢ A l'aide
d’'une brosse en fer, nettoyer la buse porte-courant et le diffuseur de gaz. Les remplacer
lorsqu'ils sont usés. « Nettoyer I'extérieur de la soudeuse avec un chiffon humide.

A chaque fois que la bobine de fil est remplacée :

« Contrdler que le galet d’entrainement du fil est aligné, propre et que son état d’'usure est
correct. « Enlever la poussiére métallique qui se dépose sur le mécanisme d’entrainement
du fil. < Nettoyer la gaine guide-fil avec des solvants anhydres et dégraissants. Sécher
avec de l'air comprimé. « Controler I'usure des Etiquettes d’avertissement. « Remplacer
les parties usées.

Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de ['utilisation faite.

« Contréler l'intérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). * Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

Entretien
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Manual de instrucciones

A\

Antes de utilizar |la soldadora lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones para soldadura por arco con hilo continuo MIG/MAG y FLUX, en lo

sucesivo denominadas “soldadoras”, son para uso industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada y reparada por personas calificadas

conforme a las leyes y normas contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos

relacionados con el procedimiento de soldadura al arco y acerca de las medidas de
roteccion y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al

arco, instalacion y uso”: IEC o CLC/TS 62081.

Advertencias de seguridad

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual se conecta la soldadora esté protegida
con los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada a la
instalacién de puesta a tierra.

Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacién se encuentren en buenas
condiciones.

Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacion asegurese de que la soldadora
esté apagada.

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion apenas haya
terminado el trabajo.

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de
conectar los cables de soldadura, instalar el hilo continuo, sustituir las partes de la antorcha
o de la devanadora de hilo, efectuar las operaciones de mantenimiento y desplazar la
soldadora (utilice la manija presente en la soldadora).

No entre en contacto con las partes bajo tensién eléctrica sin ninguna proteccion sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a soldar y de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la lluvia
ni al sol.

Utilice la soldadora solamente si todos los paneles y filtros se encuentran instalados
correctamente y en su lugar.

No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Hagala
revisar por una persona experta o calificada.

ANG,

B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilacion natural o con un aspirador de
humo. Para evaluar los limites de exposicién al humo de soldadura es necesario tener
en cuenta su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.

B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de todas
maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.

MAAL@OOV

W Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura. En caso
de que se encuentre averiada, sustitiyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

B Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos
por la soldadura al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria
incendiarlas. Utilice filtros de proteccién para las personas a su alrededor.

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

B La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

O\ AN

W Las chispas de soldadura pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores
inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depdsitos o tubos a menos que una persona
experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y
los haya preparado adecuadamente.

B No dirija la antorcha hacia usted mismo, hacia otras personas o hacia partes metalicas:
el hilo continuo podria crear perforaciones o causar un corto circuito.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de realizar
cualquier operacion manual en las partes en movimiento de la devanadora de hilo.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito de
soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con prétesis
médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen protesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos
del estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso
profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposiciéon humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.



Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos

(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

B Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.

B No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

B Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por

soldar.

No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No

trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 9 Da = cm

50; Db = cm.20.

Equipo de Clase A

Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.

En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica a baja
tension, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse dificultades para
asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética, debido a interferencias
conducidas o irradiadas.

| Q |
.b Soldadura en condiciones de riesgo

B En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 5.10; A.7; A.9 de la
caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

B En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

B Si mas de una soldadora elabora la misma pieza o piezas eléctricamente conectadas,
las tensiones al vacio presentes en los porta-electrodos o en la antorcha pueden
llegar exceder el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto evalie
de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de
proteccion indicadas en el punto 5.9 de las caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS
62081.

A Advertencias adicionales

B No utilice la soldadora para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberias
de la red hidrica.

B Coloque la soldadora sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda desplazar.
La posicién debe permitir el control pero debe evitar que las chispas de la soldadura
lo golpeen.

B No levante la soldadora. No se han previsto sistemas de elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas.

Descripcion de la soldadora

La soldadora es un generador de corriente para la soldadura de hilo continuo, usualmente
denominada MIG / MAG, apta para soldar, con la ayuda de un gas protectivo, aceros al
carbono o débilmente aleados; aceros inoxidables y de aluminio.

Algunos modelos pueden soldar sin gas de proteccion utilizando un hilo con alma especial
denominado FLUX.

La caracteristica eléctrica del transformador es plana (tension constante).

El manual se refiere a una serie de soldadoras que se diferencian entre si en algunas
caracteristicas. Identifique su modelo en la Fig. 1.

Piezas principales Fig.1

A) Panel de acceso a la sede de la bobina

B) Carrete porta bobina

C) Devanadora de hilo

D) Cable de alimentacién

E) Entrada del gas de proteccion

F) Interruptor ON/OFF encendido o apagado

G) Selector de polaridad de la antorcha**

H) Conexién antorcha (Algunas soldadoras tienen cables conectados directamente)

1) Conexién cable de masa / inductancia (Algunas soldadoras tienen cables conectados
directamente)

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.
A) Nombre y direccion del fabricante.
B) Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las instalaciones
de soldadura.
C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
E) Simbolo de la corriente continua distribuida.
F) Tipo de alimentacion necesaria:
17 tension alterna monofasica, frecuencia
3™ tension alterna trifasica, frecuencia
G) Grado de proteccion de cuerpos solidos y liquidos.

H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con riesgos de
descargas eléctricas.
1) Prestaciones del circuito de soldadura
UoV  Tension minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).
12,U2 Corriente y tension normalizada correspondiente distribuida por la soldadora.
X Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe estar parada para
enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de 10 min. (ej. 60%
significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV Campo de regulacién de la corriente y tensién correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacién
u1 Tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corriente eficaz absorbida
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11 max Corriente maxima absorbida
K) Numero de matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad
Datos técnicos antorcha y devanadora Fig.4

VAV

B |as conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

B Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del enchufe de la toma
de alimentacién durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacioén de puesta en tierra.

Puesta en funcionamiento

Ensamblaje y conexion eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje Fig.8.

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada (12 max.) Fig.3,1.

(D (Solo para modelos trifasicos) Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma
IEC/EN61000-3-12. Si se conecta a una red de alimentacién publica a baja tension, es
responsabilidad del instalador o del usuario comprobar que pueda ser conectada (si
fuera necesario, consultar con el operador de la red de distribucién eléctrica).

» Enchufe de alimentacion. Si la soldadora no estd dotada de un enchufe, conecte el

cable de alimentacion a un enchufe normalizado (2P + T por 1Phy 3P + T por 3Ph)
con la capacidad adecuada Fig.3,2.

Preparacion del circuito de soldadura

» Conecte el cable de masa a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte la antorcha** a la toma de la soldadora.

> Seleccione la polaridad de la antorcha**.

» La polaridad a la antorcha debe ser negativa “-” para el hilo con alma y positiva “+” para
los demas hilos. Para la seleccion siga las indicaciones de la Fig.5 .

@ Las secciones recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, en base a la corriente
maxima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig.3,3.

Instalacion del hilo continuo

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.6.

El material y el didmetro del hilo debe corresponder al carrete de arrastre del hilo
Fig.6,5,a, a la punta de contacto Fig.6,9,b y a la funda de la antorcha. Si las medidas no
corresponden, podria tener problemas con el deslizamientos del hilo.

(D El hilo con alma requiere un carrete especial con garganta grafilada para garantizar
el arrastre.

® La presion del pomo prensa hilo Fig.6,5,c es importante para una correcta elaboracién.
Si el hilo resbala, se verificaran problemas con la soldadura; si, por el contrario, esta
demasiado presionado, podra deformarse y no deslizara liboremente en la antorcha.
Un método para una primera regulacion es el siguiente: enrosque el pomo prensa hilo
hasta que inicie a arrastrar el hilo; si el hilo es blando (aluminio, hilo con alma) enrosque
un giro mas; si el hilo es duro (acero, inox, etc.) enrosque aun 3 giros.

@ Para poder retirar facilmente el hilo continuo de la soldadora, corte el hilo entre la bobina
y la devanadora y, manteniéndolo fuertemente, atelo a la bobina. Abra el dispositivo
de guia del hilo y, con unas pinzas, extraiga, desde el lado de la antorcha, el trozo de
hilo que se encuentra adentro de la antorcha misma.

Instalacién de la bombona de gas de proteccion** y del
reductor de presion**

B Coloque la bombona de gas de proteccion en posicién vertical, lejos del area de
soldadura. Para ello utilice el soporte de la soldadora o asegurela a una parte fija de
modo que no se caiga y darie.

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.7.

Gas Aplicacion
Argon Todos los metales no ferrosos (aluminio)
Argon + 1-3%02 Inox

Argén +20%C02

COo2

(D Las bombonas no recargables estan dotadas de una valvula de aguja que se abre
automaticamente cuando se enrosca el reductor de presion sobre la bombona
misma.

Acero con bajo contenido de carbono
Acero con bajo contenido de carbono

@ El gas Argon/CO2 es preferible al CO2 en la medida en la que permite obtener un
mejor resultado.

(D El hilo con alma no requiere gas de proteccion.

(D Cierre la valvula del gas en la bombona y coloque el reductor de presion en cero al
terminar el trabajo.

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).



Procedimiento de soldadura: descripcion mandos y

sefnalaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la
soldadora, abra la valvula del gas de proteccion y proceda con la regulacién siguiendo la
secuencia indicada en la descripcién de los mandos Fig.1.

1) Regulacion de corriente de soldadura

Seleccione la corriente de soldadura en base al tipo de trabajo. Inicie con una regulacion
baja si el espesor del metal es delgado. En ese caso seria necesario aumentar la regulacion
hasta hallar una mejor posicion.

@ No regule la corriente de soldadura mientras esté soldando, la corriente podria averiar
los conmutadores.

2) Regulacién de la velocidad del hilo

Para iniciar la soldadura apriete el botén en la antorcha y regule la velocidad del hilo
continuo. La velocidad es correcta cuando el ruido del arco de soldadura es regular y
constante. Si la velocidad es excesiva, el hilo se dirige hacia la pieza mientras que si es
poca, el arco de soldadura se extiende y el hilo se funde gota a gota. Si no logra obtener la
regulacién adecuada, es necesario modificar la corriente de soldadura.

3) Dispositivo luminoso que indica un accionamiento térmico

El dispositivo luminoso encendido significa que la proteccion térmica se encuentra en
funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en la placa técnica, un
protector térmico interrumpira el trabajo antes de que la soldadora verifique averias.
Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente, algunos minutos mas.

Si se activa continuamente el protector térmico significa que se estan exigiendo
prestaciones excesivas a la soldadora. No exceda continuamente el servicio de soldadura
puesto que podria dafiar la soldadora.

Recomendaciones para el uso

W Utilice una extensién eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacién y esté dotada del conductor de
puesta en tierra.

B No bloquee las tomas de aire de la soldadora. No la coloque en contenedores o estanterias
que no estén ventiladas adecuadamente.

B No utilice la soldadora en ambientes que contengan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo caustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metdlicas y los aislamientos eléctricos.

@ Las partes eléctricas de la soldadora han sido tratadas con resinas protectivas. La
rimera vez que la ponga en funcionamiento podria notar humo; se trata de la resina
que se seca completamente. La salida de humo durara solo algunos minutos.

VAV

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de efectuar
cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento ordinario. El operador puede efectuar el mantenimiento periédicamente
en funcién del uso.

« Controle las conexiones del tubo de gas, del cable de la antorcha y del cable de masa. *
Limpie con un cepillo de hierro la boquilla porta corriente y el difusor de gas. Sustitiyalos
en caso de que estén desgastados. ¢ Limpie la soldadora externamente con un pafio
himedo.

Cada vez que sustituya la bobina de hilo:

« Verifique la alineacion, la limpieza y el estado de desgaste del rodillo de arrastre del
hilo. « Elimine el polvo metalico que se deposita en la devanadora del hilo.  Limpie la
funda de la guia del hilo con solventes anhidridos y desincrustantes y seque mediante aire
comprimido. * Verifique el estado de desgaste de la etiqueta de advertencia. « Sustituya
las partes desgastadas.

Mantenimiento extraordinario. EI _mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
periédicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en funcion
del uso.

« Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las
partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo
suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

Mantenimiento
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Manual de instrugoes

A\

Antes de utilizar a soldadora ler com atengdo o manual de instrugdes.

As instalagdes para soldadura por arco de tipo fio continuo MIG/MAG e FLUX, a seguir
chamadas “soldadora”, estdo previstas para uso industrial e profissional.

Controlar que a soldadora seja instalada e reparada por pessoas expertas
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.

Controlar que o operador esteja treinado parao uso e riscos ligados ao
soldadura por arco e sobre as necessarias medidas de proteccéo e
emergéncia.

Pode-se obter informacgdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
arco, instalagdo e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

em

rocedimento de
rocedimentos de

Adverténcias de seguranga

B Controlar que, a tomada de alimentag&o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranca (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagéo de terra.

Controlar que a ficha e o cabo de alimentagéo estejam em boas condigdes.

Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagéo, controlar que a soldadora esteja
desligada.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacdo logo que terminar o
trabalho.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacéo antes de: conectar
os cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do
mecanismo de tracgdo do fio, efectuar operagdes de manutengdo, mové-la (usar o
puxador presente na soldadora).

Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da peca a ser soldada e de eventuais partes
metdlicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, nédo inflamaveis.

Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. Nao expor a soldadora sob a chuva
ou sob o sol a pico.

Usar a soldadora sé se todos os painéis e anteparos estiverem no préprio lugar e
montados correctamente.

Nao utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, pode ndo
estad mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

AN 9,

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagao sistematica para avaliar os limites
contra a exposicao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composicéo, concentragao
e duragao da propria exposi¢ao.

B N3&o soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MA L OOV

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de
soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagbes podem atravessa-la.

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra os raios produzidos
pelo arco de soldadura e pelas faiscas. Nao usar roupas oleosas ou gordurosas, uma
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de protecgdo para proteger as pessoas em
proximidades.

B Nao tocar com a pele nua as partes metalicas incandescentes, tais como: macarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pecas recém usinadas.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar 6culos de seguranga, com protecgéo
lateral dos olhos.

/AN N

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B Nao soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B N&o soldar ou cortar contentores, botijas, depésitos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada ndo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

B Nao dirigir o macarico contra si mesmo, outras pessoas ou partes metalicas: o fio continuo
pode perfurar ou causar curtos-circuitos.

B Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagéo antes de efectuar
intervengdes manuais partes em movimento do mecanismo de tracgéo do fio.

® EMF Campos electromagnéticos

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do circuito
de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar interferéncias
em préteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagdo a portadores de préteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir o acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de préteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-se da
area de uso da soldadora. Esta aparelhagem esta em conformidade com os requisitos das
normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial e uso profissional.
Nao esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a exposigdo humana aos
campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Apliqgue os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos
electromagnéticos (EMF):



Nao posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

Quando for possivel, entrangar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita
adesiva.

Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a pega a trabalhar o mais préximo possivel do ponto a
soldar.

Nao soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabega e o tronco o0 mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao trabalhar
proximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 9 Da = cm 50; Db
=cm.20.

Aparelhagem de Classe A

Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.

Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentagéo publica
de baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades
em garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos disturbios
conduzidos ou irradiados.

| O |
f Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condigdes de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenca de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente as condigdes. Controlar que hajam pessoas
treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de protecgao
descritas em 5.10; A.7; A.9 pela especificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Se tiver que trabalhar em posigbes elevadas do solo usar sempre plataformas de
seguranca.

Se mais do que uma soldadora trabalhar na mesma pega ou todavia em pegas
electricamente coligadas, as tensdes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou nos
magaricos podem se somar superando o nivel de seguranga. Controlar que um responsavel
experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as medidas de
proteccdo indicadas no 5.9 da especificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

A Adverténcias suplementares

B N3o utilizar a soldadora para finalidades n&o previstas como por exemplo descongelar
tubos da rede hidrica.
B Poner a soldadora sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover.

A posicdo deve permitir-lhe o controlo, ma ndo deve permitir as faiscas da soldadura
de atingi-lo.

B N3ao elevar a soldadora.Nao estéo previstos sistemas de elevagéo.

B Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Descrigao da soldadora

A soldadora é um gerador de corrente para a soldadura de tipo fio continuo, geralmente
denominada MIG / MAG, adequado para a soldadura, com o auxilio de um gas protector,
de aco ao carbono ou debilmente ligados; de ago inoxidavel e de aluminio.

Alguns modelos podem soldar sem gas de protecgdo, utilizando um fio animado FLUX
especial.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo chata (tens&do constante).

O manual refere-se a uma série de soldadoras que se diferenciam entra elas por algumas
caracteristicas. Identificar o modelo em seu possesso na Fig. 1.

Orgaos principais Fig.1

A) Painel de acesso ao alojamento da bobina

B) Carretel porta-bobina

C) Mecanismo de tracgéo do fio

D) Cabo de alimentacdo

E) Entrada do gas de protecgédo

F) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado

G) Selector de polaridade do macarico**

H) Ligagdo do magarico (Alguns modelos tém os cabos conectados directamente)

1) Ligagdo do cabo de massa / indutancia (Alguns modelos tém os cabos conectados
directamente)

** (Este componente pode néo estar incluido em alguns modelos).

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo da prépria placa.

A) Nome e enderego do fabricante

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagdo e a seguranga das instalagdes para
soldadura

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto

E) Simbolo da corrente fornecida continua

F) Tipo de alimentacdo necessaria:
17 tenséo alternada monofasica; frequéncia
3" tensao alternada trifasica, frequéncia

G) Grau de protecgao contra corpos solidos e liquidos

H) Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco de
descargas eléctricas

1) Prestacdes do circuito de soldadura

UOV  Tensdo minima e maxima a vacuo
(circuito de soldadura aberto).

12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.

X Servigo de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode trabalhar e
quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta expresso em %
na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de trabalho e 4 min.
de pausa).

A/V Campo de regulacéo da corrente e respectiva tensao de arco.

J) Dados relativos a linha de alimentagéo

u1 Tensao de alimentagao (tolerancia admitida: +/- 10%)

11 eff Corrente eficaz absorvida

11 max Maxima corrente absorvida

K) N° de matricula
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L) Peso
M) Simbolos de seguranga: Ler as adverténcias de seguranca
Dados técnicos do magarico e tracgéo do fio Fig.4

VAV

B As ligagOes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para por a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentacéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalacéo de terra.

Montagem e ligagao eléctrica

» Montar as partes separadas contidas na embalagem Fig.8.

» Verificar que a linha eléctrica fornega a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida (I2max) Fig.3,1.

Por a funcionar

(D (Unicamente para modelos trifasicos) Esta aparelhagem ndo entra nos requisitos
da norma IEC/EN61000-3-12. Se for conectada a uma rede de alimentacéo publica
de baixa tensao, é responsabilidade do instalador ou do utilizador verificar se pode
ser conectada (se necessario, consultar o administrador da rede de distribuicdo
eléctrica).

» Ficha de alimentacéao. Se a soldadora n3o tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagdo

uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph e 3P+T para 3Ph) com capacidade adequada
Fig.3,2.

Preparagao do circuito de soldadura

» Conectar o cabo de massa na soldadora e na pega a trabalhar, o mais proximo possivel
do ponto de trabalho.

» Ligar o magarico** na tomada da soldadora.

» Seleccionar a polaridade do magarico**.

» Apolaridade do macarico deve ser negativa “-” para o fio de amianto e positiva “+* para
todos os outros fios. Para seleccionar seguir as indicagdes da Fig.5 .

® As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (12max), estéo indicadas na Fig.3,3.

Instalagao do fio continuo

Para a instalacédo seguir as indicagdes da Fig.6.

O material e o diametro do fio deve corresponder com o rolo de trac¢éo do fio Fig.6,5,a, a
ponteira porta-corrente Fig.6,9,b e a capa do macarico. Se as medidas ndo corresponderem
pode-se ter problemas de deslizamento do fio.

(D O fio animado requer um rolo apropriado com a garganta serrilhada para garantir o
arrastamento.

@ A presséo do punho prensa-fio Fig.6,5,c € importante para um trabalho correcto. Se o
fio escorregar, havera problemas de soldadura; mas se ao invés for demasiadamente
prensado, pode-se deformar e ndo deslizara livremente no magarico. Um método
para uma primeira regulagéo é o seguinte: aparafusar o punho prensa-fio até iniciar
a arrastar o fio, logo, se o fio for macio (aluminio, fio animado) aperta-lo de mais uma
volta; se o fio for duro (ago inox, etc.) aperta-lo ainda de trés voltas.

(D Para tirar facilmente o fio continuo da soldadora, cortar o fio entre a bobina e o
mecanismo de traccédo do fio, mantendo-o bem fixado e, depois, liga-lo na bobina.
Abrir depois o pequeno brago guia-fio e com pinga tirar fora, pelo lado do magarico, o
trogo de fio que esta dentro do préprio magarico.

Instalagao da botija do gas de protec¢ao** e do redutor de
pressao**

B Assegurar a botija do gas de protecgdo em posigéo vertical, distante da area de
soldadura. Usar o suporte da soldadora ou uma parte fixa para que nédo caia e ndo
fique prejudicada.

Para a instalacéo seguir as indicagdes da Fig.7.

Gas Aplicagao
Argon Todos os metais ndo ferrosos (aluminio)
Argon + 1-3% 02 Inox

Argon + 20%C02
CcO2

(D As botijas ndo recarregaveis tém uma valvula de agulha que se abre automaticamente
ao aparafusar o redutor de presséo na botija.

Acgo com baixo carbono
Ago com baixo carbono

® E preferivel 0 gas Argon/CO2 ao invés do CO2 porque possibilita obter um resultado
melhor.

(D O fio animado n&o requer gas de protecgao.

(D Fechar a valvula do gas na botija e pér a zero o redutor de presséo quando tiver
terminado o trabalho.

** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).



Procedimento de soldadura: descricado comandos e
sinalizagoes
Apos ter efectuado todos os passos para por a funcionar, acender a soldadora, abrir a
valvula do gas de protecgdo e proceder com as regulagdes seguindo a ordem mantida na
descrigaéo dos comandos Fig.1.
1) Regulagao da corrente de soldadura

Seleccionar a corrente de soldadura com base no trabalho. Partes com uma regulagéo
baixa se a espessura do metal for fina. Aumentar a regulagéo a seguir, até encontrar a
posigao melhor.

@ Nao regular a corrente de soldadura enquanto estiver soldando, a corrente pode
prejudicar os comutadores.

2) Com regulagao da velocidade do fio

Para iniciar a soldadura carregar no botdo do magarico e regular a velocidade do fio
continuo. A velocidade é correcta quando o ruido do arco de soldadura for regular e
constante. Se a velocidade for demasiada o fio aponta na peca, enquanto que se for
pouca o arco de soldadura alonga-se e o fio funde em gotas. Se ndo conseguir obter a
justa regulacéo, modificar a regulacéo da corrente de soldadura.

3) Luz piloto de sinalizagao da intervengao térmica

Aluz piloto acesa significa que a protecgéo térmica esta a funcionar.

Se superar o servigo de soldadura “X” referido na placa técnica um protector térmico
interrompe o trabalho antes que a soldadora seja prejudicada. Aguardar até que o
funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos.

Se o protector térmico intervier continuamente, significa que esta sendo pedida prestagdes
demasiadas para a soldadora. Nao exceder constantemente o servigo de soldadura
porque pode-se prejudica-la.

Conselhos para o uso

B Usar uma extensao eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgdo igual
ou superior ao do cabo de alimentacéo e equipadas com condutor de terra.

B Nao bloquear as tomadas de ar da soldadora. N&o fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilagdo adequada.

B N3o utilizar a soldadora em ambientes que contenham: gases, vapores, pos condutivos
(ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas causticas e outros agentes que possam
prejudicar as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

@ As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizacdo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaga durara sé por alguns minutos.

VAV

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de efectuar
operagdes de manutengao.

Manutengao ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungéo do uso.

« Controlar as ligagbes do tubo de gas, do cabo do macarico e do cabo de massa. « Limpar
com uma escova de ferro a ponteira porta-corrente e o difusor de gas.Substitua-os se
estiverem desgastados. < Limpar a soldadora no exterior com um pano himido.

Em cada substituigdo da bobina de fio:

« Controlar o alinhamento, a limpeza e o estado de desgaste do rolo de tracgdo do fio.
* Remover o p6 metalico que se deposita no mecanismo de tracgdo do fio. « Limpar a
coifa guia-fio com solventes anidridos e desengordurantes e secar com ar comprimido. ¢
Controlar o desgaste das etiquetas de adverténcia. « Substituir as partes desgastadas.
Manutencéo extraordinaria efectuavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso.

* Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6 depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electrénicas (usar uma escova muito macia ou produtos
apropriados). « Verificar que as ligacdes eléctricas estejam bem apertadas e que o isolante
das fiagdes nao esteja prejudicado.

Manutencgao
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Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der Schweifmaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu
lesen.

Die Lichtbogenschweiflanlagen mit kontinuierlich zugefiihrtem Schweildraht MIG/IMAG
und FLUX, im Folgetext als “Schweilmaschine” bezeichnet, sind fir den industriellen und
professionellen Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die SchweifRmaschine von Fachméannern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des Lichtbogenschweilverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie lber die
notwendigen Schutzmafnahmen und das Vorgehen in Notféllen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweil3gerate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinweise

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die SchweiBmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und an eine Erdungsanlage angeschlossen ist.

B Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.

B Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberpriifen, dass die Schweifmaschine
ausgeschaltet ist.

B Sofort nach Arbeitsende die Schweilmaschine ausschalten und den Stecker aus der
Steckdose ziehen.

B Die Schweilmaschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor:
die Schweillkabel angeschlossen werden, der Schweiltdraht eingefiihrt wird, Teile
des Brenners oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der SchweilBmaschine
angebrachten Griff verwenden).

B Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
berthren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweienden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.

B Die SchweilfRmaschine in trockener und beliifteter Umgebung verwenden. Die
Schweifmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

B Die Schweilmaschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhanden
und korrekt montiert wurden.

m Die SchweilRmaschine nicht nach Stiirzen oder Stéen verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die SchweilRmaschine durch einen qualifizierten
Fachmann Uberprifen lassen.

AN,

B Schweirauch durch eine geeignete natirliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
Schweillrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweillen, die mit chlorierten Losemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAALOPO@V

B Eine flr das angewandte Schweil3verfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte SchweilRmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweillen erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken zu
schitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

B Die glihenden Metallteile wie Brenner, Elektrodenzange, Elektrodenstummel und eben
bearbeitete Teile nicht mit nackter Haut beriihren.

B Beim Schweif3en von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

/O\ N

B Schweil3funken kdénnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweil3en oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Déampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweiflen oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Den Brenner nicht gegen sich selbst, andere Personen oder Metallteile richten: der
Schweil’draht kénnte zu Verletzungen fiihren oder einen Kurzschluss bewirken.

B Die Schweilmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor manuelle Eingriffe an den sich bewegenden Teilen des Drahtzufiihrmechanismus
durchgefiihrt werden.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweifl3strom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des Schweillkreises
und des Schweillgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenliber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete Schutzmafnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgeréates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen Ihren Arzt befragen, bevor
sie sich dem Einsatzbereich des Schweilgerates nahern.



Dieses Gerat erflllt die Anforderungen des technischen Produktstandards fiir den
ausschlief3lichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke. Nicht
gewahrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen durch
elektromagnetische Felder in hauslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden MaRBnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch
elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Korper zwischen den Schweil’kabeln. Halten Sie
beide SchweilRkabel auf der gleichen Koérperseite.

W Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweiltkabel miteinander und befestigen Sie sie
mit Klebeband.

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Korper.

B Schlielen Sie das Massekabel méglichst nahe an der zu schweilenden Stelle am
Werkstlck an.

B Schweilen Sie mit dem am Korper hdngenden Schweigerat nicht.

W Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper mdglichst weit vom Schweilkreis entfernt.

Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweillgeréat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 9 Da = cm 50; Db = cm.20.

Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fiir den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In  héauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kdnnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen Ubertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

[&]

SchweiBen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhéhten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr,
in Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweilt werden
muss, ist sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor
Arbeitsbeginn tberprift. Sicherstellen, dass fiir Notfalle ausgebildete Personen anwesend
sind. Die unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/TS 62081
beschriebenen technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

Wenn in hdheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

Wenn mehrere Schweillmaschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, kdnnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel Uiberschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn Gberprift, ob
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikation IEC
oder CLC/TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmafnahmen trifft.

Zusatzliche Warnhinweise

B Die Schweimaschine nicht fiir nicht vorgesehene Zwecke verwenden (zum Beispiel
zum Auftauen von Wasserleitungen).

Die Schweimaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafiir sorgen, dass
sie sich nicht bewegt. Die Schweifmaschine muss in einer solchen Position aufgestellt
werden, dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Funken getroffen zu werden.

Die SchweiRmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschliissen verwenden.

Beschreibung der SchweiBmaschine

Die SchweilRmaschine ist ein Stromgenerator fir das ublicherweise mit MIG/MAG
bezeichnete Schweillen mit kontinuierlich zugefiihrtem Schweilldraht und ist unter
Verwendung eines Schutzgases zum Schweil’en von Kohlestahl oder niedrig legiertem
Stahl, Edelstahl und Aluminium geeignet.

Einige Modelle kdnnen ohne Schutzgas schweilfen und verwenden einen Spezial-
Seelendraht FLUX.

Es wird ein Transformator mit konstanter Spannung verwendet.

Das Handbuch bezieht sich auf eine Reihe von Schweillmaschinen, die sich durch einige
Eigenschaften voneinander unterscheiden. Das Schweiflmaschinenmodell auf Abb.1
identifizieren.

Hauptbauteile Abb.1

A) Zugangstafel zum Spulenfach

B) Spulenhaspel

C) Drahtzufihrmechanismus

D) Netzkabel

E) Schutzgaseintritt

F) ON/OFF-Schalter eingeschaltet oder ausgeschaltet

G) Brennerpolaritatsschalter**

H) Brenneranschluss (Bei einigen Modellen sind die Kabel direkt angeschlossen)

1) Anschluss Massekabel / Induktanz (Bei einigen Modellen sind die Kabel direkt
angeschlossen)

** (Dieses Bauteil kann bei einigen Modellen fehlen).

Technische Daten

Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
1) Schweilkreisleistungen

UoOV  Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweiltkreis).

12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die Schweillmaschine
abgibt.

X Schweillbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweilmaschine arbeiten kann, und

wie lange sie zwecks Abklhlen ausgeschaltet werden muss. Die Dauer wird
in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus angegeben (z.B. 60% bedeutet
6 Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).
AV Einstellbereich des Stroms und entsprechende Lichtbogenspannung.
J) Angaben beziglich der Netzleitung
u1 Speisespannung (zulassige Abweichung: +/- 10%)
11 eff Effektivstromaufnahme
11 max Héchste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

Technische Daten Brenner und Drahtzuffhrer Abb.4

VAV

B Die Stromanschliisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

B Sicherstellen, dass die Schweimaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

B Sicherstellen, das die Steckdose, an die die Schweilmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

Inbetriebnahme

Zusammenbau und Stromanschluss

» Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen. Abb.8

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweilmaschine geforderten Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der héchsten Nennstromabgabe entsprechenden tréagen Sicherung
ausgestattet ist (12 max) Abb.3,1.

® (Nur fir Drei-Phasen-Modelle) Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm
IEC/EN61000-3-12. Wird es an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz angeschlossen,
haben der Installateur oder der Anwender die Verantwortung, die Moglichkeit dieses
Anschlusses zu prifen (bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).
» Netzstecker. Wenn die Schweilimaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet ist,
ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph und 3P + E bei 3Ph)
mit geeigneter Strombelastbarkeit anzuschlieRen Abb.3,2.

Vorbereitung des SchweilRkreises

» Das Massekabel an die Schweifmaschine und mdglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Den Brenner* an die Steckdose der SchweiRmaschine anschlieRen.

» Einstellung der Brennerpolaritat**.

» Bei Verwendung des Seelendrahts muss die Brennerpolaritat negativ “-”, bei allen
anderen Drahten positiv “+” sein. Zum Einstellen der Polaritat sind die Anweisungen
von Abb.5 zu befolgen.

(D Der auf der Basis der héchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?2) des SchweilRkabels ist auf Abb.3,3 angegeben.

Installation der kontinuierlich zugefiihrten Schweildrahts

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb.6 zu befolgen.

Das Material und der Drahtdurchmesser missen mit der Drahtzufiihrerrolle Abb. 6,5,a,
der Drahtzufiihrerspitze Abb. 6,9,b und dem Brennermantel Gbereinstimmen. Wenn die
MaRe nicht Gbereinstimmen, kann es zu Problemen bei der Drahtzufiihrung kommen.

@ Fir den Seelendraht ist eine Spezial-Rolle mit gerandelter Kehle erforderlich, um das
Mittschleppen des Drahtes zu gewahrleisten.

(D Der Druck der Drahtdriickvorrichtung Abb. 6,5,c ist furr eine korrekte Arbeit wichtig. Wenn
der Druck zu hoch ist, kann der Draht verformt werden und gleitet nicht einwandfrei
im Brenner. Eine erste Einstellung kann folgendermafRen durchgefiihrt werden: die
Drahtdriickvorrichtung festschrauben, bis Draht zugefiihrt wird; falls ein weicher Draht
(Aluminium, Seelendraht) verwendet wird, wird die Driickvorrichtung um einen weitere
Drehung festgezogen. Wird harter Draht (Stahl, Edelstahl, usw.) verwendet, ist die
Driickvorrichtung um drei weitere Drehungen festzuziehen.

® Zum leichten Entfernen des SchweiRdrahts aus der SchweilRmaschine wird der Draht
festgehalten, zwischen Spule und Drahtzufiihrmechanismus gekappt und an der Spule
befestigt. Den Drahtfiihrer 6ffnen und den im Brenner verbliebenen Draht von der
Brennerseite aus mit einer Zange herausziehen.

Installation der Schutzgasflasche™ und des Druckminderers**

B Die Gasflasche mdglichst weit vom Schweillbereich in vertikaler Stellung sichern. Die

Das Datenschild ist an der Schweilmaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel fiir das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Européische Bezugsnorm fir den Bau und die Sicherheit von Schweilanlagen
C) Symbol der Schweilmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen Schweillverfahrens
E) Symbol des abgegebenen Gleichstroms
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz
3" Dreiphasen-Wechselspannung; Frequenz
G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Flussigkeiten

H) Auf die Méglichkeit des Gebrauchs der Schweilmaschine in elektrischen
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Gasflasche an der Schweilmaschinenhalterung oder einem anderen feststehenden Teil
befestigen, damit sie nicht herunterfallen und beschadigt werden kann.
Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb. 7 zu befolgen.

Gas Verwendung
Argon Alle nicht eisenhaltigen Metalle (Aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C0O2
Co2

niedrig legierter Stahl
niedrig legierter Stahl

(D Die nicht wieder beflillbaren Flaschen sind mit einem Nadelventil versehen, das sich
automatisch 6ffnet, wenn der Druckminderer auf die Gasflasche geschraubt wird.



@ Das Gas Argon/CO2 wird dem Gas CO2 vorgezogen, weil es ein besseres Ergebnis
gewahrleistet.

@ Seelendraht bendtigt kein Schutzgas.

@ Das Gasventil an der Gasflasche schliefen und dann den Druckminderer
anschlielen.

** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

SchweilRverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgange wird die Schweilmaschine
eingeschaltet. Das Schutzgasventil 6ffnen und die Einstellungen vornehmen, wobei die bei
der Beschreibung der Bedienvorrichtung angewandte Reihenfolge Abb. 1 einzuhalten ist.

1) Einstellung des SchweiRstroms

Den fiir die jeweilige Arbeit geeigneten Schweillstrom einstellen. Man beginnt mit einer
niedrigen Einstellung, wenn das Metall diinn ist. Dann wird die Stromstarke erhéht, bis die
geeignete Starke erhalten wird.

® Den Schweif3strom nicht wahrend des Schweivorgangs einstellen, da der Strom die
Schalter beschadigen kénnte.

2) Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

Zum Starten des Schweillvorgangs wird der Knopf am Brenner gedriickt und die
Drahtgeschwindigkeit eingestellt. Die Geschwindigkeit ist richtig, wenn das Gerdusch
des Schweillbogens regelmaRig und konstant ist. Wenn die Geschwindigkeit zu hoch
ist, driickt der Draht zu stark gegen das Teil, wahrend der Schweilbogen sich bei zu
langsamer Drahtgeschwindigkeit verlangert und der Draht tropfenweise schmilzt. Wenn es
nicht moglich ist, die richtige Einstellung zu erhalten, ist der Schweil3strom einzustellen.

3) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin, dass der Thermoschutzschalter angesprochen
hat.

Wenn der auf dem Technischen Schild angegebene Schweilbetrieb “X” Uberschritten
wird, unterbricht ein Thermoschutzschalter den Betrieb, bevor die Schweilimaschine
beschadigt wird. Warten, bis der Betrieb wiederhergestellt wird und méglichst noch einige
Minuten warten, bevor die Arbeit wieder aufgenommen wird.

Wenn der Schutzschalter wiederholt anspricht, wird eine zu hohe Leistung von der
Schweifimaschine verlangt. Die SchweilRmaschine nicht zu stark im Dauerbetrieb belasten,
da sie beschadigt werden koénnte.

Ratschlage fiir den Gebrauch

B Ein Verlangerungskabel sollte nur wenn notwendig verwendet werden und muss den
gleichen oder einen gréeren Querschnitt als das Netzkabel besitzen. Ferner muss es
mit einem Erdleiter versehen sein.

B Die Belliftungs6ffnungen der SchweiRmaschine nicht verschlieRen. Die Schweimaschine
nicht in schlecht beliiftete Behalter oder Regale stellen.

B Die Schweilmaschine nicht in Gas, Dampfe, leitenden Staub (z.B. beim Schleifen
anfallender Eisenstaub), Salz, atzenden Qualm und andere Stoffe enthaltenden
Umgebungen einsetzen, die die metallenen Teile und elektrischen Isolierungen
beschadigen kénnen.

@ Die elektrischen Teile der Schweillmaschine wurden mit Schutzharz behandelt. Daher
kann es beim ersten Gebrauch zu Rauchentwicklung kommen. Es wird ein vollstandig
trocknendes Harz verwendet. Die Rauchentwicklung dauert nur einige Minuten.

Instandhaltung
VAV

Die Schweimaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen, bevor
Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Ordentliche Wartung: wird vom Bediener regelmaBig in einem vom Gebrauch
abhangenden Abstand durchgefiihrt.

* Den Gasschlauch-, Brenner- und Massekabelanschluss (berpriifen. « Mit einer
Eisenblrste die stromfiihrende Diise und die Gasdiise reinigen. « Die AuRenoberflache
der Schweilmaschine mit einem feuchten Tuch reinigen.

Bei jedem Wechsel der Drahtspule:

« Die Ausrichtung, die Sauberkeit und den VerschleiRzustand der Drahtzufiihrrolle
Uberprifen. « Den sich auf dem Drahtzufihrmechanismus ablagernden Metallstaub
entfernen. ¢« Den Drahtfiihrermantel mit wasserfreien Lésemitteln und Fettldsern reinigen
und mit Druckluft trocknen. « Den Verschlei® der Warnschilder tberpriifen. « Verschlissene
Teile ersetzen.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal

durchgefiihrt. Die Haufigkeit hdngt vom Gebrauch ab.
* Den Innenraum der Schweilmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von

Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Blirste oder geeigneten Produkten zu entfernen.
Kontrollieren, dass die Stromanschliisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.
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DA

Brugermanual

A\

Lzes denne manual grundigt, fer svejsemaskinen tages i brug.

MIG/MAG og FLUX-kontinuerlig trad-buesvejsemaskiner, som i denne manual kaldes
svejsemaskiner, er projekteret til industriel og professionel brug.

Serg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter, i
overensstemmelse med lovgivningen og reglerne for forebyggelse af ulykker.

Serg for at operatgren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet med
buesvejsningsprocessen, _samt de negdvendige _sikkerhedsforanstaltninger o
ngdhjeelpsforanstaltninger.

Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af buesvejsningsudstyr’:
IEC eller CLC/TS 62081.

Sikkerhedsadvarsler

B Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af
passende sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har
jordforbindelse.

Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, for stikket seettes i kontakten.

Sluk svejsemaskinen og treek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.
Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten fer: tilkobling af svejsekablerne,
installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebraenderen eller
tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug baerehandtagene
pa svejsemaskinen).

Undga at rere ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtej og taj, der er specielt beregnet il dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

Brug svejsemaskinen i tarre, ventilerede omgivelser. Udszet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

Brug kun svejsemaskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskeerme er pa plads og
monteret korrekt.

Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har veeret tabt eller faet slag, da det kan veere
forbundet med risiko. Fa den undersegt af en fagmand eller ekspert.

AN @),

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjaelp af en
udsugningsventilator. Veer systematisk i vurderingen af graenserne for udseettelse for
svejsedampe, afhaengig af deres sammensaetning og koncentration og af hvor lang tid,
man udsaettes for dem.

B Svejs ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller som har veeret i
nzerheden af sddanne substanser.

MAALAOO@D

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning Udskift masken, hvis
den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Bezer brandsikre handsker, fodtej og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Veer ikke ifart tgj indsmurt i olie, da gnister kan szette ild
til det. Brug sikkerhedsskaerme til at beskytte personer i naerheden.

B Undga at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebraenderen, elektrodeholderens klemmer eller stykker, der lige er svejset.

B Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Beer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskeerme.

/AN N

B Svejsegnister kan udlgse brand.

B Undga at svejse eller skaere i nserheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.

B Undga at svejse eller skeere i beholdere, cylindere, tanke eller rgrledninger, med mindre
end tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gere, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

B Man ma aldrig rette svejsebraenderen mod sig selv, andre personer eller metaldele; den
kontinuerlig trad kan lave huller eller forarsage kortslutninger.

B Sluk svejsemaskinen og treek stikket ud af kontakten, fgr en hver form for manuelle
arbejder pa tradfremforerens bevaegelige dele.

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestremmen genererer elektromagnetiske felter (EMF) i neerheden af svejsekredslagbet
og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfere interferens i medicinske
proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig til
leegen, for de nsermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende er
til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne graenser
for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser er ikke
garanteret.

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter

(EMF):

B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.



Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med kleebeband, hvor det er muligt.
Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

Tilslut jordledningskablet sa taet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, néar du svejser.

Hold hovedet og brystkassen sa langt veek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
arbejde i naerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand: Fig
9 Da = cm 50; Db = cm.20.

Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljzer.

| private miljger og i miljger, der er tilsluttet et offentligt lavspsendingsnet, der stremforsyner
boligbebyggelser, kan det veere vanskeligt at sikre overensstemmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

| O |
.b Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene ferst. Serg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en ngdsituation. Bzer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | e 5.10,A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/TS
62081- specifikationer.

B Huvis det kraeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.
B Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pa samme stykke, eller

under alle omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af
tomgangsjaevnspaendingerne pa elektrodeholderne eller svejsebraenderne overskride
sikkerhedsgraenserne. Sgrg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene forst,
og anvend de sikkerhedsforanstaltninger, som er beskrevet i 5.9 i de tekniske IEC - eller
CLC/TS 62081 - specifikationer, hvis det kraeves.

A Yderlige advarsler

B Brug ikke svejsemaskinen til andre formal end de beskrevne, for eksempel til at te frosne
vandrer op.

Placer svejsemaskinen pa et plant, stabilt underlag, og kontroller, at den ikke kan bevaege
sig. Den skal placeres pa en made, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden
risiko for at blive daekket med svejsegnister.

B Loft ikke svejsemaskinen. Der er ikke paAmonteret Igfteanordninger pa maskinen.

W Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Svejse-maskinen er et svejseaggregat til kontinuerlig tradsvejsning, normalt kaldet MIG
/ MAG, og egner sig til svejsning af kulstofstal eller letmetal staltyper, rustfrit stal og
aluminium ved brug af beskyttelsesgas.

Nogle modeller kan svejse uden brug af beskyttelsesgas ved hjeelp af en speciel FLUX-
kernetrad.

Transformatorens elektriske karakteristika er afladet (konstant spaending).

Denne manual omhandler en serie af svejsemaskiner, som er forskellige med hensyn til
visse karakteristika. Find den pageeldende model pa Fig. 1.

Vigtigste dele Fig. 1

A) Spolerummets adgangslem

B) Spoleholder hjul

C) Tradfremfarer

D) Stremkabel

E) Gasslangetilslutning

F) ON/OFF kontakt

G) Veelger til braender-polaritet

H) Jordforbindelse/induktansspole-konnektor (Visse modeller har direkte tilkoblede
kabler)

1) Svejsebreender tilslutningsstykke (Visse modeller har direkte tilkoblede kabler)

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.

A) Fabrikantens navn og adresse

B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D) Symbol for forventet svejseproces

E) Symbol for leveret jaevnstrem

F) Pakraevet indgangseffekt:

17 enfaset vekselstrgm, frekvens

3" trefaset vekselstram, frekvens

Beskyttelsesniveau mod faststof og vaesker

G
H

=

Symbol, som angiver muligheden for at bruge svejsemaskinen i omgivelser, hvor der
kan veere elektriske udladninger

1) Svejsekredslgb ydeevne

UOV  Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslab abent).

12, U2 Strem og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.

X Driftsperiode. Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan arbejde, og hvor lang
tid, den skal hvile, for at kele ned. Tidsrummet er angivet i % pa baggrund af
en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6 min. arbejde og 4 min. hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.

J) Stremforsyningsdata

u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%)

11 eff Effektiv absorberet stram

11 max Maksimal absorberet stram

K) Serienummer

L) Veegt

M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler
Tekniske data for svejsebraender og tradfremferer Fig.4
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Opstart

VAV

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret
personale.

B Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, fer
denne procedure pabegyndes.

B Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen Fig. 8.

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til den
maksimale leverede meerkestrgm (I2max) Fig. 3,1.

(D (Kun for trefaset modeller) Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/
EN61000-3-12. Hvis det tilsluttes et offentligt lavspaendingsnet, er det installaterens
eller brugerens ansvar at undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om ngdvendigt
el-selskabet).

» Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, saettes et godkendt stik pa (2P+T

til 1Ph og 3P+T til 3Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.3,2.

Forberedelse af svejsekredslgbet

» Forbind jordledningen til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa taet som
muligt pa det sted, som skal svejses.

» Forbind svejsebraenderen™" til svejsemaskinestikket.

» Veelg braenderens polaritet*.

» Braender-polariteten skal vaere negativ “-” ved kernetrad og positiv “+* ved alle andre
typer trad. For at veelge polariteten felges instruktionerne | Fig.5 .

® De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
maerkestrem (12 max), er vist pa Fig. 3,3.

Installering af den kontinuerlige trad

Ved installeringen folges instruktionerne i Fig. 6.

Tradens materiale og diameter skal svare til tradfremfgrerens rulle Fig. 6,5,a, kontaktspidsen
Fig. 6,9,b og svejsebraenderens liner. Hvis opmalingerne ikke stemmer, kan det skyldes, at
traden har problemer med at glide jeevnt.

@ Kernetrad kreever en speciel rulle med rillet svejsefuge for at sikre fremtraekningen.

@ Tryk-ket fra knappen, som holder traden fast, Fig. 6,5,c er vigtigt, hvis arbejdet skal
udferes korrekt. Hvis traden smutter ud, opstar der problemer med svejsningen; hvis
den derimod er for stram, kan den komme ud af form, sa den ikke kan glide uhindret
gennem braenderen. Den kan justeres pa felgende made: drej pa knappen, som holder
traden fast, indtil den begynder at traekke i traden; hvis trdden er blgd (aluminium,
kernetrad), drejes skruen herefter en gang til; hvis traden er hard (stal. rustfrit stal osv.),
drejes skruen tre gange mere.

(D For at fierne den kontinuerlige trad sa let som muligt fra svejsemaskinen skeeres traden
mellem spolen og tradfremfareren, idet den holdes spzendt, hvorefter den bindes fast
til spolen. Abn herefter tradfremfarerens arm og traek tradstykket ud af breenderen ved
hjeelp af en bidetang.

Installering af beskyttelsesgasflaske** og trykregulator**

B Placer beskyttelsesgasflasken i lodret position langt veek fra svejseomradet. Brug
svejsemaskinens stette eller en anden fast komponent, sa den ikke risikerer at veelte
eller blive beskadiget.

Ved installeringen felges instruktionerne i Fig. 7.

Gas Anvendelse

Argon All ikke-jernholdige metaller (aluminium)
Argon + 1-3%02 Rustfrit stal

Argon + 20%C02 Kulstoffattigt stal

CcO2 Kulstoffattigt stal

@ Ikke-genopfyldelige flasker er forsynet med en drejeventil, som &bner automatisk, nar
tryk-reduktoren skrues pa flasken.

(D Argon/CO2 er at foretraekke fremfor CO2, da det sikrer bedre resultater.

(D Kernetrad har ikke behov for beskyttelsesgas.

(D Luk gasventilen pa flasken og nulstil trykregulatoren, sa snart arbejdet er feerdigt.
** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, taeendes den, beskyttelsesgasventilen abnes, og
justeringerne foretages i den raekkefalge, som er vist i beskrivelsen af kontrolfunktionerne
Fig. 1.

1) Regulering af svejsestrom

Veelg svejsestrem i forhold til det arbejde, som skal udferes. Start med en lav stromstyrke,
hvis metallet er tyndt. &g herefter stremmen, til den bedste position er fundet.

@ Undga at regulere svejsestremmen under svejsningen, da stremmen kan beskadige
kontakterne.

2) Regulering af tradhastighed

For at starte svejsningen trykkes pa svejsebraenderens kontakt, og den kontinuerlige
tradhastighed reguleres. Hastigheden er korrekt, nar svejsebuens lyd er regelmaessig og
konstant. Hvis hastigheden er for hgj, trykker trdéden mod stykket, og hvis den er for lav,
straekkes svejsebuen ud, og traden smelter i draber. Hvis man ikke kan finde den korrekte



hastighed, reguleres svejsestrammen i stedet for.

3) Termoafbryder-signal

Nar advarselslampen er teendt, betyder det at termosikringen er slaet til.

Hvis driftscyklussen “X” som er vist pa datatavlen overskrides stopper en termoafbryder
maskinen, fgr der sker nogen skader. Vent til arbejdet genoptages, og vent lidt leengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortseetter med at seette ind, skubbes svejsemaskinen ud over sin
normale ydeevne. Undlad at overskride svejsebetingelserne hele tiden, da dette kan
beskadige svejsemaskinen.

AN,

B Zorg voor de eliminatie van de lasdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk ventilatiesysteem
of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor de lasdampen moet
geévalueerd worden via een systematische benaderingswijze in functie van de
samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

B Las geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of stoffen
die hier op lijken.

MAALAOOSD

Brugsanvisninger

B Brug kun en forlaengerledning, hvis det er absolut nedvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller stgrre stykke til stremledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning.

B Undga at blokere for svejseapparatets luftindtag. Undga at opbevare svejsemaskinen i
beholdere eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Svejsemaskinen ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale
(f.eks. jernspaner), stillestdende luft, aetsende dampe eller andre stoffer, som kan
beskadige metaldelene og de elektriske isoleringer.

@ Svejsemaskinens elektriske dele er behandlet med beskyttende harpiks. Nar maskinen
bruges ferste gang, kan der forekomme rgg; dette skyldes, at harpiksen tgrrer helt ud.
Der ma kun veere rgg i fa minutter.

VAV

Sluk  svejsemaskinen
vedligeholdelsesarbejder.
Almindelig vedligeholdelse som skal udfgres jeevnligt af operateren afheengig af brugen.

« Kontroller gasslangens, braenderkablets og jordforbindelsesledningens tilstand. « Rens
kontaktspidsen og gassprederen med en jernbgrste.Udskift ved slitage. « Rens ydersiden
af svejsemaskinen med en fugtig klud.

Hver gang tradspolen udskiftes:

« Kontroller tradrullens justering, renhed og grad af slitage. « Fjern alt metalstov, som
har lagt sig pa tradfremfgrermekanismen. « Rens tradfremfgrerens liner med vandfrit
oplegsningsmiddel og fedtudskiller og ter med trykluft. « Efterse advarselsskiltenes tilstand.
« Udskift alle nedslidte dele.

Ekstraordinaer vedligeholdelse som udelukkende ma udferes af fagfolk eller kvalificerede
elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen.

« Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stev, som har lagt sig pa de elektriske
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette, og at
isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.

Vedligeholdelse

og fiern stikket fra kontakten, fer der udferes

NL

Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De FLUX en MIG/MAG booglasinstallaties met continu aangevoerde lasdraad, verder
“lasapparaat” genoemd, zijn bestemd voor industrieel en professioneel gebruik.
Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel geinstalleerd en hersteld
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van
booglasinstallaties en de risico’s verbonden aan booglasprocessen en inzake de nodige
veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik”: IEC of CLC/TS 62081.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.
Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens: de laskabels
aan te sluiten, de continu aangevoerde lasdraad te installeren, delen van de toorts of het
draadaanvoermechanisme te vervangen, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren, het
toestel te verplaatsen (gebruik de hendel op het lasapparaat).

Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met
natte kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te lassen werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

Gebruik het lasapparaat in een droge en geventileerde ruimte. Stel het lasapparaat niet
bloot aan regen of hevige zon.

Gebruik het lasapparaat enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd
en gemonteerd werden.

Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakman.
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B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt tegen
straling geproduceerd door de lasboog en door de vonken. Draag geen met vet besmeurde
kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik veiligheidsschermen
om de personen in de buurt te beschermen.

Kom niet met de blote huid aan hete metallische deeltjes zoals: toorts, elektrodehouder,
elektrodestrompjes, net afgewerkte werkstukken.

De verwerking van metalen geeft vonken en scherven. Draag een veiligheidsbril met
laterale afschermingen.

VAN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.

B Las of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
zijn.

B Las of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B Richt de toorts niet naar uzelf, naar andere personen of naar metallische delen: de continu
aangevoerde lasdraad kan beschadigd worden of een kortsluiting geven.

B Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
manuele interventies uit te voeren op de in beweging zijnde delen van het
draadaanvoermechanisme.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is niet
verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

B Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 9 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.
Inwoonomgevingen enomgevingen die aangesloten zijn op een openbaarlaagspanningsnet
voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische compatibiliteit wegens
geleide of uitgestraalde storingen.

| Q |
§ Lassen onder gevaarlijke omstandigheden

B Indoen u moet lassen onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen
dan moet u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de
omstandigheden evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid
is om in noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen
voorgeschreven in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.
Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.

Indien meerdere lasapparaten inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken
die elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie
IEC of CLC/TS 62081.

A Bijkomende waarschuwingen

W Gebruik het lasapparaat niet voor niet voorziene doeleinden
ontvriezen van waterleidingen.

Plaats het lasapparaat op een vlak oppervlak dat stabiel is en vermijd dat het kan
bewegen. De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het lasproces mogen
niet hinderen.

B Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

zoals bijvoorbeeld het




Beschrijving van het lasapparaat

Het lasapparaat is een stroomgenerator voor MIG/MAG-lassen met continu aangevoerde
lasdraad, geschikt voor het lassen van koolstofstaal, zwak gelegeerd staal, roestvrij staal
en aluminium, met behulp van een schermgas.

Sommige modellen kunnen ook lassen zonder schermgas, door gebruik van een speciale
FLUX draad met kern.

De transformator is elektrisch gezien van het viakke type (constante spanning).

De handleiding verwijst naar een reeks lasapparaten die onderling verschillen voor enkele
eigenschappen. Identificeer het model dat u bezit op Fig. 1.

Hoofdorganen Fig.1

A) Toegangspaneel naar rolinvoegplaats

B) Draadhaspel

C) Draadaanvoermechanisme

D) Voedingskabel

E) Inlaat schermgas

F) ON/OFF-schakelaar

G) Keuzeschakelaar voor polariteit van de lastoorts**

H) Aansluiting toorts (Sommige lasapparaten hebben draden die rechtstreeks
aangesloten zijn)

1) Aansluiting aarddraad / inductiedraad (Sommige lasapparaten hebben draden die
rechtstreeks aangesloten zijn)

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.
A) Naam en adres van de fabrikant

B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties
C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat

D) Symbool voor het voorziene lasproces

E) Symbool voor de continu geleverde stroom

F) Benodigde voeding:

17 eenfase wisselspanning; frequentie

3" driefase wisselspanning; frequentie

Beschermklasse tegen vaste en vioeibare deeltjes

G
H

= <

Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in omgevingen
met een risico voor elektrische ontladingen
1) Prestaties van het lascircuit

U0V  Minimum en maximum nullastspanning
(open lascircuit).
Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het lasapparaat
uitgeeft.
Lasactiviteit. Duidt aan hoelang het lasapparaat kan werken en hoelang het
moet stoppen met werken om af te koelen. De tijdsduur wordt uitgedrukt in %
op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6 min. werken en 4
min. inactiviteit).

A/V Instelrange van de stroomsterkte en bijbehorende spanningsboog.
J) Gegevens van de voedingslijn

u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)

11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte

11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
K) Serienummer
L) Gewicht
M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid

Technische gegevens toorts en draadaanvoer Fig.4

12, U2

X

Inwerkingstelling

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat het lasapparaat uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking Fig. 8.

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een zekering met vertraging voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I2max) Fig.3,1.

@ (Alleen voor drie-fase modellen) Dit apparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm
IEC/EN61000-3-12. Als het wordt aangesloten op een openbaar laagspanningsnet
voor woningen, moet de installateur of de gebruiker zelf controleren of dit mogelijk is.
Raadpleeg indien nodig het bedrijf dat de netstroom levert.

» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat geen stekker heeft, moet een genormaliseerde

stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph; 3P+T voor 3Ph)
met een geschikte capaciteit Fig.3,2.

Voorbereiding van het lascircuit

» Sluit de aarddraad aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de
plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de toorts™ ™ aan op het contact van het lasapparaat.

» Selectie polariteit van de lastoorts**.

» De polariteit van de lastoorts moet negatief “-” zijn voor de draad met kern en positief “+*
voor alle overige draden. Volg voor de selectie de aanwijzingen op Fig.5 .

® De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig.3,3.
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Plaatsing van de continu aangevoerde lasdraad

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.6.

Het materiaal en de diameter van de lasdraad moeten overeenstemmen met het
draadtransportwieltie Fig.6,5,a, de contactbuis Fig.6,9,b en de toortsmantel. Indien de
afmetingen niet overeenstemmen is het mogelijk dat de aanvoer van de draad moeilijk
verloopt.

@ De draad met kern vereist een speciaal wieltie met gekartelde geul voor een correcte
meesleping.

Voor een correct werkproces is het belangrijk dat de draadaandrukknop Fig.6,5,c
ingedrukt wordt. Indien de draad verschuift zal het lasproces problemen ondervinden;
indien het echter te veel onder druk staat, kan het vervormen en niet meer vrij lopen
in de toorts. Een eerste afstelling kan als volgt gebeuren: draai de draadaandrukknop
vaster totdat de draad wordt voortgetrokken; voor een zachte draad (aluminium, draad
met kern) moet hij nog een wending verder worden aangedraaid; voor een harde draad
(staal, inox, enz.) moet hij nog drie wendingen worden vastgedraaid.

® Om de continu aangevoerde lasdraad makkelijk van het lasapparaat te verwijderen moet
de draad tussen de draadrol en het draadaanvoermechanisme afgesneden worden, terwijl
hij stil gehouden wordt, en vervolgens aan de draadrol vastgemaakt worden. Open de
draadgeleiderarm en trek met een paar tangen, langs de toortszijde, het stukje draad dat
binnen de toorts zelf ligt er uit.

Installatie van de fles met schermgas** en van het
drukreduceertoestel**

B Blokkeer de fles met schermgas in de verticale stand op een plek ver verwijderd van de
laszone. Gebruik de steun van het lasapparaat of een vast deel, zodat het niet valt en
niet beschadigd wordt.

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.7.

Gas Toepassing
Argon Alle non-ferrometalen (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C0O2
Co2

(D De niet vulbare gasflessen hebben een naaldventiel die automatischopengaat bij het
vastdraaien van de drukreducer op de fles.

Staal met laag koolstofgehalte
Staal met laag koolstofgehalte

® Argon/CO2 gas wordt verkozen boven CO2 daar dit betere resultaten geeft.
(D De draad met kern vereist geen schermgas.

(D Sluit de gaskraan op de gasfles en reset het drukreduceertoestel wanneer de
werkzaamheden beéindigd werden.

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen

Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat
aanschakelen, de kraan van het schermgas openen en overgaan tot de afstellingen
volgens de volgorde vermeld onder de beschrijving van de commando’s Fig.1

1) Instelling lasstroom

Kies de lasstroom in functie van het uit te voeren werk. Beginmet een lage instelling indien
het metaal dun is. Vermeerder dan tot aan de optimale instelling.

(D Stel de lasstroom niet af terwijl je aan het lassen bent, daar de stroom de omschakelaars
zou kunnen beschadigen.

2) Afstelling draadaanvoersnelheid

Druk op de knop op de toorts om het lassen aan te vatten en stel de draadaanvoersnelheid
af. De snelheid is correct afgesteld wanneer het geluid geproduceerd door de lasboog
normaal en constant is. Bij een te hoge snelheid zal de draad als een punt op het werkstuk
drukken; bij een te lage snelheid zal de lasboog langer worden en de draad druppelvormig
worden. Indien u er niet in slaagt de juiste instelling te bekomen, moet de lasstroom
gewijzigd worden.

3) Controlelampje voor thermische interventie

Wanneer het controlelampje brandt, betekent dit dat de thermische beveiliging werkt.

Bij overschrijding van de belasting “X” vermeld op het typeplaatje, zaleen thermische
beveiliging het proces onderbreken alvorens het lasapparaat kan beschadigd worden.
Wacht totdat de werking werd hersteld, en daarna nog best enkele minuten.

Indien de thermische beveiliging constant tussenkomt, betekent dit dat er te hoge prestaties
gevraagd worden aan het lasapparaat. De lasbelasting mag niet continu overschreden
worden daar dit het apparaat kan beschadigen.

Tips voor het gebruik

B Gebruik enkel een elektrische verlengdraad wanneer dit werkelijk nodig is en mits deze
een doorsnede heeft gelijk of groter dan die van de voedingskabel, en voorzien is van
een aardgeleider.

B Sluit de luchtinlaten van het lasapparaat nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten
waar geen voldoende ventilatie voorzien is.

B Gebruik het lasapparaat niet in omgevingen met: gas, dampen, geleidende poeders (bv.
ijzervijzels), zoute lucht, bijtende rook en andere agentia die de metallische delen en
elektrische isoleringen kunnen beschadigen.

@ De elektrische delen van het lasapparaat werden behandeld met beschermende harsen.

Bij het eerste gebruik is het mogelijk dat er rook ontstaat; dit is te wijten aan het hars,
dat volledig is opgedroogd. De rookvorming zal slechts enkele minuten duren.



Onderhoud

VAV

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Gewoon onderhoud moet regelmatig door de bediener uitgevoerd worden in functie van
het gebruik.

« Controleer de aansluitingen van de gasleiding, van de kabel van de toorts en van de
aardgeleider. + Maak de contactbuis en de gasverdeler schoon met een ijzeren borstel. «
Vervang ze indien ze versleten zijn. + Maak het lasapparaat aan de buitenkant schoon
met een vochtig doek.

Telkens de draadrol wordt vervangen:

» Controleer de uiltijning, de reinheid en de slitage van het draadtransportwieltje. *
Verwijder metallische stofdeeltjes die zich afzetten op het draadaanvoermechanisme. «

Maak de draadgeleidermantel schoon met watervrije solventen en ontvetters en droog het
met perslucht. « Controleer de sleet op de waarschuwingsetiketten.Vervang de versleten
deeltjes.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel of
elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik.

« Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op
de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

SV

Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.

Anordningen for bagsvetsning med tradmatning MIG/MAG och FLUX (kallas hadanefter
for "svets”) ar avsedda for industriell och yrkesmassig anvandning.

Kontrollera att svetsen i

installeras och repareras av_kunniga personer.
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatdren har tranats for attanvénda svetsen, samt kénner till riskerna som
ar férenade med bagsvetsning och nddvandiga sakerhets- och nédatgarder.

Detaljerad information finns i haftet “Installation och anvandning av apparatur for

bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

/N

m Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

Kontrollera att svetsen ar avstdngd innan stickkontakten sétt in i matningsuttaget.
Sténg av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan: svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga traden monteras, delar pa brannaren och tradmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa svetsen).

Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i narheten, som &r jordanslutna. Anvand ldmpliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

Anvand svetsen i en torr och val ventilerad milj6. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

Anvand endast svetsen om alla paneler och skdrmar ar pa plats och korrekt
monterade.

Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa att
svetsen inte langre ar saker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behdrig person.

AN G,

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det ar nédvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedéma
exponeringsbegransningar for svetsrok beroende pa dess komposition, koncentration
och tidslangd fér exponering av roken.

B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i narheten av sadana
amnen.

AL @OV

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for svetsprocessen. Byt ut masken om
den ar skadad. Stralningen kan passera genom masken.

B Bar brandhardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
svetsbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta klader. En gnista kan sétta eld pa
kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Ta inte med bara hander i glédande delar sasom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om 6gonen.

/AN N

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.
B Svetsa eller skar inte i omraden déar det forekommer brandfarligt material, gaser eller
angor.
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B Svetsa eller skar inte behallare, tuber, behallare eller rér, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett [Ampligt satt.

B Rikta inte brannaren mot dig, andra personer eller mot metalldelar: Tradmatningen kan
sticka hal pa huden eller fororsaka kortslutning.

B Stang av svetsen och dra ur stickkontakten ur matningsuttaget innan ingrepp utférs pa
tradmatarmekanismen rorliga delar.

® EMF Elektromagnetiska falt

Strommen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i nérheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska falten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta lakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt for att enbart anvandas
inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte for de avsedda granserna
for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushall.

Applicera foljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt
(EMF):

B Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det &r mgjligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa nara svetspunkten som méjligt.
Svetsa inte genom att stddja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som méjligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig 9 Da = cm 50; Db
=cm.20.

Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljo och for professionellt bruk.

| hushallet och dar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som forsorjer hushall
sa kan det vara svart att forsakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade stérningar.

Svetsning under farliga féorhallanden

B Om du maste svetsa under forhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan antdndas eller explodera, ska du
se till att en kunnig person bedémer forhallandena i férhand. Kontrollera att det finns
personer i narheten som ar utbildade att ingripa i hdndelse av nédsituation. Tillampa
tekniska skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller
CLC/TS 62081.

Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfor marken, ska alltid sakerhetsplattformar
anvandas.

Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som ar elektriskt
sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektrodhallarna eller brannarna
tillsammans 6verstiga sékerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i forhand
bedémer om det férekommer risker och tilldmpa eventuellt sékerhetsforeskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

A Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte svetsen for &ndamal som de inte &r avsedd for, som t.ex. att tina
vattenledningsror.

B Stall svetsen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen ska
medge god kontroll dver svetsen, men den ska inte kunna traffas av svetsgnistor.

B Lyft inte upp svetsen. Det finns inte nagra lyftanordningar.

B Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

Beskrivning av svetsen

Svetsen ar en stromgenerator for svetsning med tradmatning, allmant kallad MIG/MAG,
avsedd for svetsning med hjalp av skyddsgas i kolstal eller mjuka stallegeringar, rostfritt
stal och aluminium.

Vissa modeller kan svetsa utan skyddsgas genom att anvanda en speciell FLUX-
karntrad.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ platt (konstant spanning).

Handboken refererar till en rad svetsar som skiljer sig fran varandra pa nagra punkter.
Identifiera vilken modell du har i Fig. 1.

Huvuddelar Fig.1

A) Panel for atkomst till rullutrymmet

B) Rullhallarvinda

C) Tradmatningsmekanism

D) Matningskabel

E) Ingang for skyddsgas

F) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL)

G) Omkopplare for brannarpolaritet*

H) Uttag for bréannare (Kablarna pa vissa modeller ar direktanslutna)

1) Uttag for jord-/induktanskabel (Kablarna pa vissa modeller ar direktanslutna)

** (Denna komponent ingar inte foér vissa modeller).

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress
B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol foér avsedd svetsprocedur
E) Symbol for likstromsavgivning
F) Typ av ndédvandig matning:
17 enfas vaxelspanning, frekvens




3" trefas vaxelspanning, frekvens
G) Skyddsgrad for solida och flytande @mnen

H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljer dar risk for elektriska
urladdningar férekommer
1) Prestanda f6r svetskrets
UOV  Min. och max. spanning vid tomgang
(6ppen svetskrets).
12, U2 Strdm och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur lange den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data fér matningslinje
u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
11 eff Effektiv spanningsférbrukning
11 max. Max. spanningsférbrukning
K) Tillverkningsnr
L) Vikt
M) Sékerhetssymboler: Las sakerhetsféreskrifterna
Tekniska data for brannare och traédmatare Fig.4

VAV

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behériga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget Fig. 8.

> Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstdmmer med
svetsen, samt att den ar forsedd med en langsam sékring som &r lamplig fér max. nominell
strom som avges (12 max.) Fig.3,1.

Driftsattning

@ (Endast for tre-fas modellerna) Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard
IEC/EN61000-3-12. Om den ansluts till en allman lagspanningsledning sa ar det
installatérens ansvar eller anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar
nodvandigt sa kontakta ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

> Matningskontakt. Om svetsen inte &r forsedd med kontakt, ska en standardiserad

stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas och 3P+T for 3-fas) med
lamplig kapacitet Fig.3,2.

Forberedelse av svetskrets

» Anslut jordkabeln till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa néra arbetspunkten
som méjligt. o

» Anslut brénnaren” " till svetsens uttag.

» Valj polaritet for brannaren**.

» Brannarens polaritet ska vara negativ “-” for karntrad och positiv “+* for alla andra tradar.
Angaende val, se anvisningarna i Fig. 5.

® De rekommenderade tvarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strom som avges (12 max.), anges i Fig. 3,3.

Montering av kontinuerlig trad

Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 6.

Materialet och tradens diameter ska 6verensstdmma med tradmatarens rulle Fig. 6,5,a,
stromledarmunstycket Fig. 6,9,b och brannarens hélije. Om matten inte 6verensstdmmer
kan du fa problem med att traden karvar.

@ Karntraden kraver en speciell rulle med rafflad hals for att garantera matningen.

@ Trycket for tradtryckarvredet Fig. 6,5,c &r viktigt for att kunna arbeta pa ett korrekt satt.
Om traden glider far du problem med svetsningen och om den &r alltfor pressad kan
den deformeras och karva i brénnaren. Gor pa féljande satt for en forsta reglering:
Dra at tradtryckarvredet tills den borjar att dra traden. Om traden ar mjuk (aluminium,
elektrodkarna), dra at ytterligare ett varv. Om traden ar hard (stal, rostfritt stal o.s.v.),
dra at ytterligare tre varv.

@ For att enkelt ta bort den kontinuerliga traden fran svetsen, skér av traden mellan
spolen och tradmatarmekanismen genom att halla den stadigt. Bind sedan fast den
pa spolen. Oppna sedan tradledararmen och dra ut traden som &r kvar i brannaren
med en tang fran brannarens sida.

Installation av tub for skyddsgas** och tryckreducerare**

B Sétt fast tuben for skyddsgas i uppstallt Idge pa ett langt avstand fran svetsningen. Anvand
svetsens stod eller en fast del sa att den inte ramlar och skadas.
B Angaende installationen, f6lj anvisningarna i Fig. 7.

Gas Tillampning
Argon For alla metaller som inte innehaller jarn (aluminium)
Argon + 1-3%02 Rostfritt stal

Argon + 20%C02 Stal med lag kolhalt
CcOo2 Stal med lag kolhalt

® Gastuberna som inte ar pafyliningsbara ar férsedda med en nalventil som éppnas
automatiskt nar tryckreduceraren skruvas at pa gastuben.

@ Argongas/CO2 foredras fore CO2, da den ger ett battre svetsresultat.
@ Karntraden kraver ingen skyddsgas.

@ Stang kranen pa gastuben och nollstall tryckreduceraren nar svetsningen har
slutforts.

** (Denna komponent ingar inte fér vissa modeller).
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Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar allamomenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen, ppna kranen for skyddsgasen
och utfér regleringarna i den ordning som anges i beskrivningen av reglage Fig. 1.

1) Reglering av svetsstrom

Vélj svetsstrém beroende pa typ av arbete. Borja med en lag reglering om metallens
tjocklek &r tunn. Oka sedan regleringen tills du hittar optimalt lage.

@ Justera inte svetsstrommen medan du svetsar, strommen kan skada
kommutatorerna.

2) Reglering av tradhastighet

For att starta svetsningen, tryck pa knappen pa brannaren och reglera hastigheten for
tradmatningen. Hastigheten ar korrekt nar ljudet fran svetsbagen &r konstant. Om
hastigheten ar for hog matas traden ut sa att det nuddar vid arbetsstycket, medan om
hastigheten ar for lag forlangs svetsbagen och traden smailter till droppar. Om du inte hittar
en optimal reglering, andra instélliningen av svetsstrommen.

3) Kontrollampa for utlost verhettningsskydd

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet ar i funktion.

Om du Overstiger svetsbelastningen “X” som anges pa markplaten, avbryter en
overhettningsbrytare arbetet innan svetsen skadas. Vanta tills funktionen aterstélls och
ytterligare nagra minuter om det &r mgjligt.

Om 6verhettningsbrytaren I6ser ut kontinuerligt innebar detta att svetsen utsatts for en alltfor
hég belastning. Overdriv inte anvandningen av svetsen. | annat fall kan den skadas.

Rekommenderad anvandning

B Anvand endast férlangningssladd om det ar absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grévre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.

B Tack inte Over svetsens luftintag. Stang inte in svetsen i behallare eller hyllor som saknar
lamplig ventilation.

B Anvand inte svetsen i miljder som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex. slipdamm
fran jarn), salthaltig luft, fratande rok eller andra &mnen som kan skada metalldelarna
och de elektriska isoleringarna.

@ De elektriska delarna pa svetsen har behandlats med skyddande harts. Vid den férsta
anvandningen kan rok bildas. Rok bildas nar hartsen torkar fullstandigt. Efter nagra
minuter upphdr réken.

VAV

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp utfors.
Lopande underhall som ska utféras av operatoren regelbundet, beroende pa hur mycket
svetsen anvands.

» Kontrollera anslutningarna foér gasslangen, brannarkabeln och jordkabeln. < Rengor
stromledarmunstycket och gasspridaren med en stalborste. Byt ut dem om de ar utslitna. «
Rengér svetsen pa utsidan med en mjuk trasa.

Varje gang som tradspolen byts ut:

« Kontrollera att tradmatarrullen &r i linje, rengjord och inte utsliten. « Ta bort metalldamm
som lagger sig pa tradmatarmekanismen. « Rengor tradhdljet med vattenfritt och fettlbsande
I6sningsmedel och torka av med tryckluft. « Kontrollera att varningsetiketterna inte ar slitna.
* Byt ut slitna delar.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behérig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvénds.

« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte &r skadad.

Underhall
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Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye for bruk av sveisemaskinen.

MIG/MAG og FLUX kontinuerlig trad buesveisemaskiner, referert til i denne manualen som
“sveisemaskiner”, er konstruert for industriell og profesjonell bruk.

Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller
eksperter, i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Serg for at operatgren er opplaert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og ngdprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til, er beskyttet med passende
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

Serg for at sveisemaskinen er slatt av for den plugges i stremkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten nar du er ferdig med arbeidet.
Sla sveisemaskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten for tilkobling av sveisekabler,
installering av kontinuerlig trad, utbytting av deler pa sveiseapparatet eller tradfremmateren,
utfering av vedlikehold, eller flytting (bruk baerehandtaket pa sveisemaskinen).

Ikke berer stremfgrende deler med bar hud eller vate kleer. Isoler deg fra elektroden,
stykket som skal sveise og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og kleer
designet for dette formalet og terre ikke-brennbare isoleringsmatter.

Bruk sveisemaskinen pa et tert ventilert omrade. Ikke utsett sveisemaskinen for regn
eller direkte solskinn.

Bruk sveisemaskinen kun dersom alle panelene og vernene er pa plass og korrekt
montert.

Ikke bruk sveisemaskinen dersom den har veert sluppet ned eller slatt, da dette muligens
ikke er trygt. F& den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

£ 0)

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en rgykventilator.
En systematisk tilneerming ma brukes for & vurdere grensene for eksponering til
sveisedunster, avhengig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa
eksponeringen.

B |kke sveis materialer som har blitt rengjort med klorholdige lgsemidler eller som har veert
neer slike substanser.

MAAL@OOWD

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om
den blir skadet; den kan slippe inn straling.

Bruk brannsikre hansker, fottay og kleer for & beskytte huden fra stralene som produseres
av sveisebuen og fra gnister. Ikke bruk oljete kleer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.

Ikke la bar hud komme i kontakt med varme metalldeler, som sveiseapparatet,
elektrodeholdergripere, elektrodestubber eller nysveisede deler.

B Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

[0\ /N

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i nserheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig a gjere dette, eller har gjort nedvendige
forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfert sveiseoperasjoner. Serg
for atingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fare til overoppheting eller utizse en brann.

B Rett aldri sveisepistolen mot deg selv, andre eller metalldeler; den kontinuerlige traden
kan lage hull eller forarsake kortslutninger.

B Sla av sveisemaskinen og dra pluggen ut av stremkontakten fer det foretas noen manuelle
operasjoner pa tradfremmaterens bevegelige deler.

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestreammen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidier.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler ma radfere seg med lege for de nsermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hjemmet.

Sikkerhetsvarsler

Bruk felgende forholdsregler for & minke den grad man utsettes for elektromagnetiske felt

(EMF):

B | plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.

B Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

B |kke vikle sveisekablene rundt kroppen.

B Kople jordingskabelen til det nsermeste bearbeidingsstykket.
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B |kke utfar sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.
B Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. Ikke arbeid nzer, sittende eller
stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig 9 Da = cm 50; Db = cm.20.

Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljzer.

| hjemmet og i miljget som mottar stremtilfersel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pd grunn av la
forstyrrelser som blir tilfart eller stralet.

@
|-§| Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising ma utferes under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning,
naerveer av brannfarlige eller eksplosive materialer), serg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand. Serg for at opplaert personale er til stede, som kan
gripe inn ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskreveti5.10; A.7; A.9i IEC eller
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

B Dersom mer enn en sveisemaskin ma brukes pa samme stykke, eller i tilfeller hvor
stykker er elektrisk koblet, kan summen av tomgangsspenningen pa elektrodeholderne
eller pa sveiseapparatene overskride sikkerhetsnivaene. Sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand for & se om slik risiko er tilstede og om n@dvendig ta i bruk
beskyttende tiltak beskrevet i 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for a tine frosne
vannrer.

B Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den ma veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

B |kke lgft sveisemaskinen. Ingen Igfteinnretninger er festet til maskinen.

B |kke bruk kabler med skadet isolasjon eller Izse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en stremgenerator for kontinuerlig tradsveising, kjent som MIG/MAG,
og passer for sveising av karbonstal eller lette stallegeringer, rustfritt stal og aluminium,
med bruk av beskyttende gass.

Noen modeller kan sveise uten bruk av beskyttende gass, med en spesiell FLUX hul trad.
Transformatorens elektriske karakteristikk er flat (konstant spenning).

Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avviker i
spesifikasjonene.

Identifiser din modell i Fg. 1.

Hoveddeler Fig. 1

A) Adgangsluke til spolerommet

B) Spoleholdersnelle

C) Tradmater

D) Stremkabel

E) Gasslangekobling

F) PA-/AV-bryter.

G) Polaritetsvelger for sveispistol**

H) Kontakt for sveisepistol (noen modeller har direkte-tilkoblede kabler)

1) Jordkabel/induksjonskontakt (noen modeller har direkte-tilkoblede kabler)

noen av

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.
A) Navn og adresse pa produsent

B) Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr

C) Symbol for sveisemaskinens interne struktur

D) Symbol for den forutsette sveiseprosessen

E) Symbol for levert kontinuerlig stram

F) Pakrevd inngangsstrem:

1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens

3" trefase veksel-spenning, frekvens

Beskyttelsesniva for tarrstoff og veesker

Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan veere
utsatt for elektriske utladninger

1) Sveisekretsytelse

UovV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets)

12, U2 Strem og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for & kjeles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en 10 minutters
syklus (dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters hvile).

AV Strgmjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

J  Stremforsyningsdata

u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %)

11 eff Effektiv absorbert strom

11 maks Maksimum absorbert stram

K) Serienummer
L) Vekt
M) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

Tekniske data for sveispistol og tradmater fig. 4

/N /N

B Kobling til stramnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stremkontakten fgr denne
prosedyren utferes.

B Sikre at stromkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og jordet.

G
H)

Oppstart




Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen Fig. 8.

» Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt
levert strem (I12max) Fig. 3,1.

@ (Kun for tre-fase modeller) Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften

IEC/EN61000-3-12. Dersom den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning,

vil dette veere ansvaret til installatgren eller brukeren a sjekke at det kan koples til (om
ngdvendig kontakter man selskapet som er ansvarlig for stramforsyningen).

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, ma en standardisert plugg

(2L+J for 1F og 3L+J for 3F) med passende kapasitet festet til stramkabelen Fig. 3,2.

Forberedelse av sveisekretsen

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, s& nzaert som mulig til
sveisepunktet.

» Koble sveiseapparatet™ til sveisemaskinens kontakt.

» Velg polaritet for sveisepistolen**.

» Sveisepistolens polaritet ma vaere negativ “-” for hul trdd og positiv “+” for alle andre
tradtyper. Folg instruksjonene i Fig. 5 for valg.

@ De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrem (12 maks), er vist i Fig. 3,3.

Installering av kontinuerlig trad

Feolg instruksjonene i fig. 6 for installasjon.

Tradens materiale og diameter ma stemme med tradmaterullen Fig. 6,5,a, kontaktspissen
Fig. 6,9,b, og sveisepistolens foring. Dersom malene ikke stemmer kan det oppsta
problemer med jevn mating av traden.

@ Hul trad krever en spesialrulle med et riflet spor for & sikre fremtrekking.

@ Trykket pa tradens trykknapp Fig. 6,5,c, er viktig for korrekt drift. Dersom traden glipper,
kan det oppsta problemer med sveising. Dersom den pa den andre siden er for stram,
kan den bli deformert og vil ikke kjares jevnt gjennom sveisepistolen. Den kan justeres
som felger: Skru tradens trykknapp til den begynner a trekke traden, skru den deretter
en gang til dersom traden er myk (aluminium, hul trad). Dersom traden er hard (stal.
rustfritt stal, osv.), drei skruen tre ganger til.

@ For & enkelt fierne den kontinuerlige traden fra sveisemaskinen, kutt traden mellom
spolen og tradmateren mens den holdes stram, og knyt den deretter til spolen. Apne s&
ledearmen for trdden og dra tradstykket ut av sveisepistolen med en nebbtang.

Installering av den beskyttende gassylinderen** og
trykkreduksjonsroret*

Plasser den beskyttende gassylinderen i en staende posisjon, langt unna sveiseomradet.
Bruk sveisemaskinstatten eller en annen fastmontert del slik at det ikke er noen risiko for
at den faller eller blir skadet.

Folg instruksjonene i figur 7 for installasjon.

Gass Bruksomrade
Argon All ikke-jernholdige metaller (aluminium)
Argon + 1-3%02 Rustfritt stal

Argon + 20%C02
CO2

@ Engangssylindre er utstyrt med en naleventil som apnes automatisk nar
trykkreduksjonsrgret skrus pa sylinderen.

® Argon/CO2 er & foretrekke fremfor CO2, da det gir bedre resultater.
® Hul trad trenger ikke beskyttende gass.

Karbonfattig stal
Karbonfattig stal

@ Lukk gassventilen og nullstill trykkreduksjonsreret nar du er ferdig med arbeidet.
** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler
Nar du har tatt i bruk sveiseapparatet, skru det pa, apne sikkerhetsgassventilen og utfer
justeringene i rekkefglgen vist i beskrivelsen av kontrollene, figur 1.

1) Justering av sveisestremmen

Velg sveisestremmen i henhold til jobben som skal utferes. Start med lav strem dersom
metallet er tynt. @k deretter strammen til den beste posisjonen finnes.

@ Ikke juster sveisestrammen under sveising, da stremmen kan skade bryterne.

2) Justering av tradhastigheten

For & starte sveising, trykk inn utlgseren pa sveiseapparatet og juster hastigheten for den
kontinuerlige traden. Hastigheten er korrekt nar stayen fra sveisebuen er jevn og konstant.
Dersom hastigheten er for hay, vil traden presse mot stykket, og dersom den er for lav, vil
sveisebuen strekkes og traden smelter i draper. Dersom du ikke kan finne korrekt hastighet
justerer du i stedet sveisestremmen.

3) Varmesikringssignal

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe maskinen
for skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter til.

Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir sveisemaskinen presset utover sine
normale driftsnivaer. Sveisetilstandene ma ikke til stadighet overskrides, da dette kan
skade sveisemaskinen.

Anbefalinger for bruk
B Skjoteledning ma kun brukes nar det er absolutt ngdvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn stremkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.
B |kke blokker sveisemaskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa
hyller som ikke garanterer passende ventilasjon.
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B |kke bruk sveisemaskinen i miljger hvor det er gass, damper, stremledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig luft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene og
den elektriske isolasjonen.

(D De elektriske delene pa sveisemaskinen har blitt behandlet med beskyttende harpiks.
Nar den brukes for forste gang, kan reyk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen
tarker fullstendig. R@yken bgr kun vare noen minutter.

VAV

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten fer noe vedlikehold utfgres.
Ordinzert vedlikehold skal utferes periodisk av operatgren avhengig av bruk.

» Sjekk koblinger for gasslange, sveiseapparatets kabel og jordingskabel. « Rengjer
kontaktspissen og gassprederen med en jernbarste. Bytt ut om slitt. + Rengjer utsiden av
sveiseren med en fuktig klut.

Hver gang en tradspole byttes ut:

« Sjekk innretting, renhet og slitasjetilstand pa tradrullen. « Fjern evt. metallpulver som har
blitt avsatt pa tradmatemekanismen. « Rengjer tradfererforingen med vannfritt lssemiddel
og fettfierner, og tark med komprimert luft. « Sjekk tilstanden for varselsetiketter. « Bytt ut
slitte deler.

Ekstraordineert vedlikehold ma utfgres av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk.

* Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fiern stev avsatt pa elektriske deler (med
komprimert luft) og kretskort (med en svaert myk berste og passende rengjeringsprodukter).
» Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet..

Fl

Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tama kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kayttéa.

MIG/MAG ja FLUX jatkuvalanka-kayttoiset kaarihitsauskoneet, joita tdssé kayttdohjekirjassa
kutsutaan nimella “hitsauskone”, on suunniteltu teollisuus- ja ammattikéytt6a varten.
Varmistu siitd, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia
lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kaytt6a varten ja ettd han on
tietoinen riskeista, jotka liittyvat kaarihitsaukseen seké tuntee valttdmattdmat turvatoimet
ja_hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa 6ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen asennus
ja kaytto” : IEC tai CLC/TS 62081.

Turvavaroituksia

Huolehti siita, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketdan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

B Varmistu siitd, etta pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

B Ennen pistotulpan kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty
pois paalta.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut
tyon.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia
toimenpiteita: hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen, hitsauspolttimen
tai langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia tai siirrettdessa
konetta (kayta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

Ala kosketa mitaén sahkdistettya osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Eristé itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttoa varten ja kayta
kuivia, syttymattémia eristysmateriaaleja.

Kayta hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pidé hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

Kayté hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

Ala kéyta hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, sillé se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tydntekijan tarkastaa se.

ANG,

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdesséa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

B Al3 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

MAALAO®OOVD

B Kaytd hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateitéd l1apaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

W Kayta tulenkestavia suojakasineitd, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta sateilté ja kipindiltd. Al kayta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttdad ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

B Al4 anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tydstd saa aikaan kipindité ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.



/AN N

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

m Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahelld on syttyviéa materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereita, sailiéita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, ettad toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyét.

m Al koskaan kohdista poltinta itseési, muita henkildité tai metalliosia kohti; jatkuva lanka
voisi saada aikaan reikia tai aiheuttaa oikosulkuja.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
manuaalisten toimenpiteiden suorittamista langan syéttolaitteen liikkuvien osien
suhteen.

® EMF Sahkémagneettiset kentat

Hitsausvirta aikaansaa séhkémagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sdhkomagneettiset kentat saattavat vaikuttaa laaketieteellisiin proteeseihin
kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista laaketieteellisten proteesien kayttajien suhteen.
Esimerkiksi tulee estda paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Laaketieteellisten proteesien
kayttajien tulee keskustella ladkarin kanssa ennen hitsauslaitteen kayttoalueelle
siirtymista.

Tama laite tayttda kaikki vaatimukset, joita esitetédan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistdssa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen s&hkdmagneettisille
kentille (EMF):

m Ala aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéa molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnitéd ne
tarranauhalla.

B Al3 kierra hitsauskaapeleita kehon ymparille.

B Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

m Al3 hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

B Pida paé ja rintakehd mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Alé tydskentele lahella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetéisyys: Fig 9 Da =
cm 50; Db = cm.20.

A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytossa.

Kotona ja ymparistdissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkonjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttda sahkdmagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

°
§ Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sdhkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasndollessa), huolehdi
siitd, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasna ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kayta kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Jos sinun on tydskenneltédva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

Jos on kaytettava useampaa kuin yhta hitsauskonetta saman kappaleen tydstamiseen,
tai joka tapauksessa tydstettdessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita,
kuormittamattomien jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa
voi ylittda turvatason. Varmistu siita, ettéd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen
tydskentelyolosuhteet, jotta todetaan, onko tama riski olemassa; tarvittaessa voidaan
ottaa kayttéon kohdassa 5.9 kuvattu suojavarustus IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Lisavaroituksia

m Al3 kéyté hitsauskonetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

B Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase
likkumaan. Se tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kaytén aikana, kuitenkin
ilman vaaraa jaamisesta hitsauskipindiden peittoon.

m Al nosta hitsauskonetta. Mitk&&n nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

m Al3 kayté kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai 16ystyneet kytkennat.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtageneraattori, joka on tarkoitettu jatkuvalla langalla hitsaukseen,
yleisesti tunnettu nimellda MIG / MAG, ja se on sopiva hiilen tai kevyiden terasseosten,
ruostumattoman teraksen ja alumiinin hitsaukseen kayttden suojakaasua.

Jotkut konemallit voivat suorittaa hitsauksen ilman suojakaasua kayttamalla erityista
FLUX-sydanlankaa.

Muuntajan séahkéinen ominaisuus on tasainen (vakiojannite).

Taméa kayttdohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
ominaisuuksien suhteen. Identifioi oma konemallisi Kuva 1.

Paaasialliset osat, Kuva 1

A) Kelatilan kayntiovi

B) Kaamin kannatinkela

C) Langansydttolaite

D) Virtakaapeli

E) Kaasuletkukytkenta

F) ON/OFF -kytkin

G) Polttimen polarointivalitsin**

H) Polttimen kytkin (Joissakin malleissa on suoraan kytketyt kaapelit)

1) Maajohto/induktioliitin (Joissakin malleissa on suoraan kytketyt kaapelit)
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** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite
B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden turvallisuutta
C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus
D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus
E) Kaytettdvan tasavirran tunnus
F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus
3" vaihtoehtoinen kolmivaihejannite, taajuus
G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistdssa, jossa on
potentiaalisten sahkdnpurkausten vaara

1) Hitsauspiirin suorituskyky

UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttojakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
sen pitaa olla toimimatta, jotta se jaahtyy. Tama aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia ty6ta
ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran sdatokentta ja vastaava kaarijannite.

J) Tehon saantitiedot

u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)
11 vars. Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero

L) Paino

M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin
Polttimen ja langansyéttolaitteen tekniset tiedot Kuva 4

VAV

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tyéntekijoiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siita, etté hitsauskone on kytketty pois paalta ja etta pistotulppa ei ole kiinnitettyna
pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, etté pistorasia, johon hitsauskone kytketdaan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

Kokoonpano ja sdhkokytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia Kuva 8.

» Tarkasta, etta sahkon saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat hitsauskoneen
vaatimuksia ja ettd se on kayttdkelpoinen hidastettuun sulatukseen sovellettuna
suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Kuva 3,1.

(D (Vain kolmen vaiheeseen mallia) Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-
12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan julkiseen pienjannitteiseen sahkonjakeluverkkoon, on
asentajan ja kayttajan vastuulla tarkistaa, etta se voidaan liittda; (mikali tarpeen tulee
ottaa yhteytta séhkonjakeluverkon hoitajaan).

» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kdyta normalisoitua pistotulppaa

(2P+T 1Ph:ta varten ja 3P+T 3Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin
suhteen Kuva 3,2.

Hitsauspiirin valmistelu

» Kytke maajohto hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke poltin** hitsauskoneen pistorasiaan.

» Valitse polttimen polaarisuus**.

» Polttimen polaarisuuden on oltava negatiivinen “-” sydanlankaa varten ja positiivinen
“+* kaikkia muita lankatyyppeja varten. Polaarisuuden valintaa varten seuraa kuvassa
Kuva 5 annettuja ohjeita.

Kaynnistys

@ Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Kuva 3,3.

Jatkuvan langan asentaminen

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 6.

Langan materiaalin ja Iapimitan tulee vastata langansyéttolaitteen syéttotelaa Kuva 6,5,a,
kontaktisuutinta Kuva 6,9,b ja polttimen linjainta. Jos mittaukset eivat ole yhtenevaisia,
langan pehmeéssa kulussa saattaa olla ongelmia.

@ Sydéanlanka vaatii erikoistelan varustettuna pyalletylla uralla etenemisen
takaamiseksi.

(D Lanagan painonapin painaminen Kuva 6,5,c on tarkeaa oikean toimenpiteen suhteen.
Jos lanka luistaa, saattaa olla ongelmia hitsauksessa; jos taas toisaalta lanka on liian
kiredlld, se voi olla vaantynyt eika kulje pehmeasti polttimen lavitse. Lanka voidaan
saataa seuraavalla tavalla: kierra langan painonappia kunnes se alkaa vetaa lankaa,
minka jélkeen, jos lanka on pehmeaa (alumiinia, juotelankaa) kierra ruuvia vield yhden
kerran; jos lanka on kovaa (terastd, ruostumatonta terastd, jne.) kierra ruuvia viela
kolme kertaa.

@ Jatkuvan langan poistamiseksi helposti hitsauskoneesta, katkaise lanka kelan ja
langansyéttdlaitteen valista pitéen sen kireélla ja sido se sitten kelalle. Kéyta pihteja
langanohjaimen varren avaamista varten ja veda langanpatka ulos polttimesta.



Suojakaasusylinterin** ja paineenalennusventtiilin
asentaminen**

B Aseta suojakaasusylinteri yldoikea-asentoon kauas hitsausalueelta. Kayta hitsauskoneen
tukea tai muuta kiinnitettya osaa, jotta ei ole olemassa vaaraa koneen putoamisesta tai
sen vahingoittumisesta.

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 7.

Kaasun Kaytto

Argon Kaikki rautaa sisaltdmattémat metallit (alumiini)

Argon + 1-3%02 Ruostumaton teras

Argon + 20%C02 Heikkopitoinen hiiliterés

CO2 Heikkopitoinen hiiliteras

@ Ei-taytettavat sylinterit on varustettu tappiventtiililla, joka aukeaa automaattisesti, kun
paineenalennusventtiili on ruuvattu sylinteriin.

@ Argon/CO2 on suositeltavampaa kuin CO2, sillé se takaa parempia tuloksia.
@ Sydénlanka ei tarvitse suojakaasua.

@ Sulje sylinterissa sijaitseva kaasuventtiili ja nollaa paineenalennusventtiili, kun olet
lopettanut tyon.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

MIG/MAG ja FLUX keevitustraadiga kaar-keevitusseadmed, kdesolevas juhendis edaspidi
nimetatud “keevitusseadmed”, on mdéeldud t6dstuslikuks ja ametialaseks kasutamiseks.
Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal voi
eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse kasutamise ja sellega seotud
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hddaolukorra protseduure.

Tapsemat informatsiooni leiab broSiiiirist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine”:
IEC v6i CLC/TS 62081.

Turvahoiatused

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on ihendatud, on kaitstud vastavate

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja merkinantojen

kuvaus

Kun olet ottanut hitsauskoneen kayttoon, kytke se paalle, avaa suojakaasun venttiili ja
suorita saadot seuraten jarjestysta, joka esitetdan ohjauslaitteiden kuvauksessa Kuva 1.

1) Hitsausvirran saato

Valitse hitsausvirta suoritettavan tyén mukaan. Aloita alhaisella virralla, jos metalli on
ohutta. Lisaa sitten virtaa, kunnes paras saaté on I6ydetty.

® Ala saada hitsausvirtaa hitsauksen aikana, sillé virta voisi vahingoittaa kytkimia.

2) Langan nopeuden saato

Hitsauksen aloittamiseksi paina polttimen liipaisinta ja sdada jatkuvan langan nopeus.
Nopeus on oikea, kun hitsauskaaren dani on saanndllinen ja jatkuva. Jos nopeus on liian
suuri, lanka painaa kappaletta vastaan ja jos se on liian hidas, hitsauskaari venyy ja lanka
sulaa pisaroina. Jos et 10yda oikeaa nopeutta, sdada sen sijaan hitsausvirta.

3) Lampokatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, etta lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttojakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampokatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitdan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota vield muutama minuutti lisaa.

Jos lampodkatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle. Al4 ylité jatkuvasti hitsausolosuhteita, silla se voisi vahingoittaa konetta.

Kayttoa koskevia suosituksia

B Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttaméatonta ja varusta se yhtalaisella
tai leveammalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja liitd se maajohtoon.

B Al3 esta hitsauskoneen ilmansaantia. Ala séilyta hitsauskonetta séilytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

B Al3 kéyta hitsauskonetta sellaisessa ymparistdsséa, jossa on kaasua, hdyryja, séhkda
johtavaa pdélya (esim. rautalastuja), suolapitoista ilmaa, syovyttdvaa savua tai muita
tekijoita, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja sahkoeristysta.

@ Hitsauskoneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kaytetdan
ensimmaista kertaa. voi esiintyd savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu taydellisesti.
Savua pitdisi esiintya vain muutaman minuutin ajan.

VAV

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Saannollinen huolto tulee suorittaa kausittain koneenhoitajan toimesta riippuen koneen
kaytosta.

« Tarkasta kaasuletku, polttimen kaapeli ja maajohtokytkennat. « Puhdista kontaktisuutin
ja kaasunjakaja terdsharjalla.Vaihda, jos ne ovat kuluneet. « Puhdista hitsauskone
ulkopuolelta kostealla rievulla.

Aina vaihdettaessa lankakelaa:

« Tarkasta linjaus, puhtaus ja lankakelan kulumisen tila. « Poista kaikki metallipdly, jota
on keraantynyt langansyéttolaitteen mekanismiin. < Puhdista langan ohjaimen linjain
vedettomalla liuottimella ja rasvanpoistoaineella seka kuivaa paineilmalla. < Tarkasta
varoituskilpien kunto. * Vaihda kaikki kuluneet osat.

Yliméaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkdasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

« Tarkasta hitsauskoneen siséapuoli ja poista kaikki pdly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttden paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto
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kait dmetega (kaitsmed voi automaatliiliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse lihendamist veendu, et keevitusseade on valja lilitatud.

Niipea kui oled t66 I6petanud, lilita keevitusseade valja ja vota pistik pistikupesast
vélja.

Lilita keevitusseade valja ja tdbmba juhe vooluvérgust valja enne: keevituskaablite
Uhendamist, keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadis66tja osade vahetamist,
hooldustédde alustamist voi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat
kaepidet).

Ara puuduta (ihtegi pinge all olevat osa palja ke ega mérgade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipaasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettenahtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jéta keevitusseadet kaitseta
vihma voi otsese paikesekiirguse katte.

Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult Ghendatud.

Ara kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud v&i kui see on saanud 166gi, kuna
see voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil voi eksperdil.

AN,

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni voi
suitsu aratdmbeseadet. Kasutades slisteemset lahenemist, tuleb maarata keevitusgaaside
lubatud piirid séltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise ajast.

m Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

MAALA@OSVD

B Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see voib lasta labi kiirgust.

B Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate kiirte ja sddemete eest. Ara kanna 8liseid riideid, kuna séde véib need pdlema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

B Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pdleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

B Metallitdo kaigus eralduvad saddemed ja killud. Kasuta silma kiilgkaitsega kaitseprille.

VAN

B Keevitussademed vdivad sulidata leegi.

m Ara keevita ega I6ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude léheduses.

B Arakeevita ega I6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui kvalifitseeritud
tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda véib teha voi on teinud selleks vajalikud
ettevalmistused.

m Ara kunagi suuna pdletit enda, teiste ega metallosade suunas; keevitustraat véib tekitada
auke Vvai luhise.

B Enne traadis66tja liikuvate osade juures t66de kasitsi teostamist, lllita keevitusseade
valja ja tdmba juhe pistikupesast vélja.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvaljad véivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
votma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks valtida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad
pidama ndéu oma arstiga enne keevutupiirkonnale Idhenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult tddstuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvéljade suhtes olmetingimustes

Vétta tarvitusele jargnevad et vahendada

elektromagnetvéljadega (EMF):

m Arge jadge kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

B Vdimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning Ghendage need
isoleerteibiga.

B Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

B Uhendage maandusjuhe véimalikult Iahedale kohale, mida keevitate.

ettevaatusabinoud, kokkupuudet



B Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

m Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge téétage v&i
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne kaugus:
Joon 9 Da =cm 50; Db = cm.20.

A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl tdstuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, voib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Uhilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse t&ttu.

(J
|§| Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, lambumine,
kergestisuttivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et laheduses on valjadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

Kui té6tad maapinnast kérgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

Kui Ghe detaili vdi elektriliselt lhendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, vdib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
pdletitel Gletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks vélja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC vdi CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

A Taiendavad hoiatused

B ra kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kilmunud veetorude
sulatamiseks.
B Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei liigu. Seade tuleb

paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu keevitamise
ajal sddemeid.

B Ara tésta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad téstevahendid.

m Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku tihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusseade on voolugeneraator jooksva traadiga keevituseks, uldiselt tuntud kui MIG
/ MAG, mis sobib sisinik- vdi kergelt legeeritud terase, roostevaba terase ja alumiiniumi
keevitamiseks kasutades kaitsegaase.

Mbéned mudelid té6tavad iima kaitsegaasita, spetsiaalse FLUX stidamikuta traadi abil.
Transformaatori elektriline karakteristik on lame (pUsipinge).

Kaesolev juhend kehtib keevitusseadmete kohta, mis erinevad oma parameetrite poolest.
Identifitseeri oma mudel Joon. 1.

Po6hiosad Joon. 1

A) Pooli sektsiooni ligipddsuluuk

B) Pooli hoidja rull

C) Traadi s66tja

D) Toitekaabel

E) Gaasivooliku Ghendus

F) SISSE/VALJA liliti

G) Pdleti polaarsuse selektor**

H) Pdleti litmik (Mdnel mudelil on otselihendusega kaablid)

1) Maanduskaabel/induktori litmik (M&nel mudelil on otselihendusega kaablid)

** (Nimetatud komponent voib ménedel mudelitel puududa).

Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.
A) Tootja nimi ja aadress

B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard
C) Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol

D) Ettenahtud keevitusprotsessi siimbol

E) Pidevvoolu siimbol

F) Néutav toitevool:

17 Ghefaasiline vahelduvvool, sagedus

3~ kolmefaasiline vahelduvvool, sagedus

Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes

G)
H)

1)

Sumbol, mis tahistab voimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
voimalikud elektrilised lahendused

Keevitusahela toimimine

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.

Kasutustslikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib toétada ning kui kaua ta
see peab seisma, et jahtuks. Aega valjendatakse protsentides 10-minutilisest
tstklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).

AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

X

J) Elektrivarustuse andmed
u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%)
1 eff Efektiivne tarbimisvool
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse simbolid: Vaata Ohutusjuhendit
Pdleti ja traadisdétja tehnilised andmed Joon.4
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Kaivitamine

VAV

m Uhendused vooluvdrku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lilitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatliiliti) ja on maandatud.

Montaaz ja elektrilihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad Joon. 8.

» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava kaitsmega (I2maks.) Joon. 3,1.

@ (Ainult kolmefaasiline mudelid) Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele.
Avalikesse madalpingevorkudesse Uhendamisel peavad Uhendaja voi kasutajale
kontrollima, kas aparatuuri tohib Ghendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu
haldajaga) .

» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul ja 3P+T 3Ph

puhul) toitekaablile vastav pistik Joon.3,2.

Keevitusahela ettevalmistus

» Uhenda maanduskaabel keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult I&hedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda péleti** keevitusseadme pistikupesaga.

» Valige pdleti polaarsus™*.

» Sldamikuta traadi puhul peab polaarsus olema negatiivne “-* ja kdigi teiste traatide puhul
positiivne “+”. Valiku kinnitamiseks jargige juhiseid Joon. 5 .

(D Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele

(12 maks.), on naidatud Joon. 3,3.

Keevitustraadi paigaldamine

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 6.

Traadi materjal ja 1abimddt peavad vastama traadisédtja rullle Joon. 6,5,a, kontakti
otsakule Joon. 6,9,b ja pdleti kdrile. Kui mdddud ei ole sobivad, vdib tekkida probleeme
traadi sujuva jooksuga.

(D Suidamikuta traat vajab s66tmiseks spetsiaalset sakilise soonega rulli.

(D Traadi vajutamise nupu surve Joon. 6,5,c on tahtis digeks té6tamiseks. Keevitamisel
voib tekkida probleeme, kui traat libiseb; kui traat on liiga tugevasti kinni, voib see
deformeeruda ja ei jookse Uhtlaselt Iabi pdleti. Seda voib reguleerida jargnevalt: kruvi
traadi vajutamise nuppu kuni see hakkab traati vedama, seejarel, kui on tegemist pehme
traadiga (alumiinium, 68nestraat) keera kruvi veel Uks kord; kui traat on kdva (teras,
roostevaba teras jne), keera kruvi kolm korda.

(D Keevitustraadi kergeks eemaldamiseks keevitusseadmest, I6ika traat pooli ja traadi
sO6tja vahel katki, hoides seda pingul ja seejarel seo traat poolile. Seejarel vabasta
traat ja tdmba traadi tiikk napitstangidega pdletist valja.

Kaitsegaasi ballooni** ja surve reduktori** paigaldamine

B Aseta kaitsegaasi balloon pistiasendisse, kaugele eemale alast, kus keevitatakse. Kasuta
keevitusseadme tuge vdi ménda muud kindlat osa, et see ei kukuks ega saaks viga.
Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 7.

Tarvitamine

K&ik mitte-raud metallid (alumiinium)
Roostevaba teras

Madala susinikusisaldusega teras
Madala susinikusisaldusega teras

Gaasi

Argoon

Argoon + 1-3%02

Argoon + 20%CO02

CO2

(D Mittetéidetavad silindrid on varustatud ndelklapiga, mis avaneb automaatselt, kui
réhualandaja silindri kiilge on keeratud.

(D Argoon/CO2 eelistatakse CO2 kuna see tagab parema tulemuse.
(D Slidamikuta traat ei vaja kaitsegaasi.

(D Kui oled t66 I6petanud, sulge gaasiballooni gaasikraan ja pane surve reduktor O-
asendisse.

** (Monede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Kui keevitusseade on tédkorda seatud, lUlita see sisse, ava kaitsegaasi kraan ja seadista
jargides juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda, Joon. 1.

1) Keevitusvoolu seadistamine

Vali keevitusvool vastavalt tehtavale t66le. Alusta madala vooluga, kui metall on Shuke.
Seejarel suurenda voolu kuni on leitud parim seadistus.

® Ara seadista keevitusvoolu keevitamise ajal, kuna vool véib vigastada liliteid.

2) Traadi kiiruse seadistamine

Keevitamise alustamiseks vajuta péleti lllitile ja seadista keevitustraadi kiirus. Kiirus on
sobiv, kui keevituskaare mira on regulaarne ja pusiv. Kui kiirus on liiga kdrge, surub traat
vastu detaili ja kui see on liga aeglane, keevituskaar katkeb ja traat sulab tilkadena. Kui sa
ei suuda leida sobivat kiirust, seadista selle asemel keevitusvoolu.

3) Ulekuumenemise signaal

Sittinud hoiatustuli tdhendab termokaitse kaivitumist.
Kui tootslikkel “X” naidatud andmeplaadil on Uletatud seiskab ililekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste pdhjustamist. Oota tddseisukorra taastumist, kui véimalik, siis



mdni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud Ule
normaalse kasutustaseme. Arge astuge (le keevitusnormidest, see vdib seadet
kahjustada.

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

m Ara kata keevitusseadme Shuvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega
riiulile panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

m Arakasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus v&ib esineda gaase, aurusid, elektrit
juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast 8hku, sddvitavaid aure v&i muid aineid, mis véivad
kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on t6ddeldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, vdib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha 16plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

VAV

Lulita keevitusseade vélja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustééde algust.
Tavahooldus, mida kasutaja peab teostama perioodiliselt, sdltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli gaasivooliku, pdleti kaabli ja maanduskaabli ihendusi. « Puhasta kontaktotsik ja
gaasi pihusti terasharjaga.Kulumise korral asenda. « Puhasta keevitusseade niiske lapiga
valjastpoolt.

Iga kord kui traadi pool vahetatakse:

« Kontrolli traadi rullide asendit, puhtust ja kulumisastet. + Eemalda metallipuru, mis on
kogunenud traadi sd6tjasse. ¢« Puhasta traadi kéri veevaba lahustiga ja 6li eemaldajaga
ning kuivata surudhuga. * Kontrolli hoiatussiltide seisundit. * Asenda kdik kulunud osad.
Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide v&i kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). « Kontrolli, kas elektrilhendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Hooldus

LV

Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet $o rokasgramatu pirms metind$anas iekartas izmanto$anas.

MIG/MAG un FLUX nepartrauktas stieples loka metinasanas iekartas, $aja rokasgramata
sauktas par “metinaSanas iekartam” ir izstradatas rdpnieciskai un profesionalai
izmanto$anai.

Parliecinieties, ka metinaSanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai
specialisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novérSanu.
Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metind$anas procesa izmanto$anu un ar
to saistitajiem riskiem, ka art nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un proceddram
kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama brostra “Loka metinaSanas iekartas uzstadisana un
izmanto$ana”: IEC vai CLC/TS 62081.

Drosibas bridinajumi

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kuram ir pieslégta metinaSanas iekarta,
ir aizsargats ar droSibas iericém (drosSinatajiem vai automatisko slédzi) un tas ir
iezemets.

Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavoklr.

Pirms iespraus$anas kontaktligzda, parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta.
Tikldz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu
no stravas kontaktligzdas.

Izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdak$u no stravas kontaktligzdas pirms:
metina$anas kabe|u pievieno$anas, nepartrauktas stieples uzstadisanas, dalu nomainas
metinaSanas degli vai stieples padevé, apkopes operaciju veikSanas vai parvietoSanas
(izmantojiet parnesanas rokturi metinasanas iekartas augSpuse).

Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. Izol&jiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts $im mérkim un sausus,
nedegosus izoléjoSus paliktnus.

Izmantojiet metinasanas iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinaSanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

lzmantojiet metinaSanas masinu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstadtti.

Neizmantojiet metinaSanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo
tas var nebat drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

AN @)

B Atbrivojieties no visiem metinaSanas ddmiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nosticéju. Lai novertétu metinaSanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama sistematiska pieeja.

B Nemetiniet materialus, kuri ir tiriti ar hlorida Skidumiem vai ir bijusi netalu $adam
vielam.
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B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai. Ja
maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metina$anas loks, un no dzirkstelém. Nevalkajiet e|lainu apgérbu, jo dzirkstele var to
aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinasanas degli,
elektrodus turo$ajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.

B Stradajot ar metalu rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

/AN AN

B MetinaSanas dzirksteles var izraisit ugunsgréku.

B Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.

B Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var darit, vai arT ir veicis
atbilstoSus sagatavoSanas darbus.

B Nekad neveérsiet metinaSanas degli pret sevi, pret citiem vai metala dalam - nepartraukta
stieple var radit caurumus vai izraisit Tssavienojumus.

B |zslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdak$u no stravas kontaktligzdas pirms
veikt kddas manualas darbibas ar kustigajam stieples padeves dalam.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetindSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontdra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraistt darbibas trauc&jumus
zinamu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistiba ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinasanas aparatu. Ja
medicinisku protéZzu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsult&jas ar arstu.

S7 aparatira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai rdpnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstak|os.

Izmantojiet $adus ldzeklus, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilvéku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi jatur
viena pusé no kermena.

Ja iespéjams, sakopojiet metindSanas vadus, fikséjot tos ar Iimlenti.

Nedrikst aptit metinasanas vadus ap kermeni.

Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.
Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iespéjams talak no metinaSanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, séZot uz ta un atspieZoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 9 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatura

ST aparatira ir paredzéta lieto$anai rapnieciskos un profesionalos apstaklos.

Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur§ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodroSinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dél|, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

| Q |
§ Metinasana riska apstak|os

B Jametinasana ir javeic riska apstak|os (elektriska izlade, noslapsana viegli uzliesmojosu
vai eksplozivu materialu klatbitne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak$anas
autorizéts eksperts ir novertgjis apstak|us. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmaciti cilveki,
kuri var iejaukties avarijas gadijuma. lzmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas IEC
5.10; A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet droSibas
platformu.

Ja vienam priek8metam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak neka
viena metinasanas iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétajiem vai
uz metinaSanas degliem var parsniegt droSibas limenus. Parliecinieties, ka autorizéts
eksperts pirms darba uzsak$anas novérté apstak|us, lai redzétu vai $ads risks pastav
un nepiecie$amibas gadijuma piemérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti IEC
5.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

A Papildus bridinajumi

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu citiem mérkiem
atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.
Novietojiet metinaSanas iekartu uz lidzenas stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta nevar
kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jas varétu to kontrolét izmantoSanas laik3, tacu izvairitos
no ta, ka jis parklas metinaSanas dzirksteles.

Neceliet metinaSanas iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas ierici.

Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

ieméram sasaluSu Gdens caurulu

Metinasanas iekartas apraksts

MetinaSanas iekarta ir stravas generators nepartrauktas stieples metina$anai, kas plasak
pazistams ka MIG / MAG, un piemérots térauda vai térauda sakauséjumu, nerlséjosa
térauda un aluminija metinaSanai izmantojot aizsargajosu gazi.

Dazi modeli var metinat bez aizsardzibas gazes padeves izmantojot specialu FLUX stiepli
ar serdi.

Transformatora elektriska raksturlikne ir taisna (konstants spriegums).

Sirokasgramata attiecas uz metinasanas iekartu klastu, kuriem daZi raksturlielumi atskiras.
Nosakiet savu modeli péc Zim. 1.




Galvenas dalas Zim. 1

A) Spoles nodalijuma pieejas durvis

B) Spoles turétaja rullis

C) Stieples padevéjs

D) Stravas vads

E) Gazes $|atenes savienojums

F) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis

G) Degla polaritates selektors**

H) Metinasanas degla savienotajs (Dazam metinaSanas iekartam kabeli pieslégti tie§a
veida)

1) Zeméjuma kabelis/induktora savienotajs (Dazam metinaSanas iekartam kabeli
pieslégti tie$a veida)

** (87 sastavdala dazos modelos var nebiit).

Tehniskie dati

MetinaSanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits &Ts plaksnes piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese
B) Atsauce uz Eiropas standartu metinaSanas iekartas konstrukcijai un drosibai
C) Metinasanas iekartas iek$&jas struktdras simbols
D) Paredzéta metinaSanas procesa simbols
E) Pievaditas lidzstravas simbols
F) NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence
3" mainigs tris fazu spriegums, frekvence
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un Skidrumiem [Tmenis

H) Simbols, kas parada iespéju izmantot metina$anas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades

I) Metinaganas kédes veiktspéja
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metina$anas kéde
- atvérta).
12, U2 Strava un atbilsto$ais normalizétais spriegums, kuru dod metinaSanas iekarta
X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metina$anas iekarta var stradat un cik ilgi tai ir
jaatpusas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 mina$u cikla bazes (piem. 60%
nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais loka spriegums.
J) Jaudas padeves dati
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%)
11 eff Efektiva absorbéta strava
11 max Maksimala absorbéta strava
K) Serialais numurs
L) Svars
M) DroSibas simboli: Atsauce uz droSibas pazinojumiem
MetinaSanas degla un stieples padevéja tehniskie dati Zim.4

VAV

B Pievieno$ana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificEtam specialistam.

B Pirms $Ts procediras veik$anas, parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta un
kontaktdaksa nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar dro$ibas iericém (droSinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim. 8.

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto drosinataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 3,1.

@ (Tikai tris fazu modeliem) Uz So aparatdru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-
12 prasibas. Ja to pievieno pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai
lietotajs atbild par to, lai tiktu parbaudita pievieno$anas iespéja (ja vajadzigs, ir jaladz
padoms sadales tikla operatoram).

» Kontakts. Ja metinaSanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu

(2P+T vienai fazei un 3P+T 3 fazém) ar stravas kabelim atbilstosu jaudu Zim.3 ,2.

Metinasanas kédes sagatavosana

Darba uzsaksSana

» Pievienojiet zemé&juma vadu pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu
vien iesp&jams metinaSanas punktam.

» Pievienojiet metinaSanas degli” ~ metinasanas iekartas ligzdai.

> lzvélieties degla polaritati**.

» Degla polaritatei jabat negativai “-”, ja tiek izmantota stieple ar serdi, bet pozitivai “+*

- visiem paré&jiem stieples veidiem. Lai nomainttu degla polaritati, ekojiet Zim. 5 dotajam
instrukcijam.
@ Metinasanas kabela ieteicamie $kérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paraditi Zim. 3,3.

Nepartrauktas stieples uzstadiSana

Uzstadot ieveérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 6.

Stieples materidlam un diametram ir jaatbilst stieples padeves rullim Zim. 6,5,a, kontakta
galam Zim. 6,9,b un metinaSanas degla plaksnitei. Ja izméri neatbilst, var rasties
problémas ar plistosu stieples gaitu.

@ Lai nodroSinatu padevi stieplei ar serdi, nepiecieSams Tpass veltnitis ar profilétu
gropi.

@ Normalam darbam ir svarigs izauguma, kas piespiez stiepli, spiediens Zim. 6,5,c. Ja
stieple slid, metinot radisies problémas, bet no otras puses, ja ta ir parak savilkta, ta
var deforméties un neiet cauri metinasanas deglim plastosi. To var noregulét sekojosa
veida: skrivéjiet stiepli piespiedoSo izaugumu [1dz tas sak vilkt stiepli, tad, ja stieple
ir miksta (aluminijs, stieple ar tukSu vidu), pagrieziet skravi vél par vienu apgriezienu;
ja stieple ir cieta (térauds, nertséjo$ais térauds utt.) pagrieziet skrivi vél par trijiem
apgriezieniem.
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@ Lai nonemtu stiepli no metinasanas iekartas, pargrieziet stiepli starp spoli un stieples
padevéju, uzturot to ciesi savilktu un tad piesieniet to spolei. Péc tam atveriet stieples
virzitdja plaksniti un, izmantojot knaibles izvelciet stieples gabalu no metinaSanas
degla.

Aizsargajosas gazes cilindra** un spiediena
samazinataja** uzstadisana

B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augs$éja labaja pozicija talu prom no metinaanas
vietas. Lai izvairitos no nokriSanas vai sabojasanas riska, izmantojiet metinasanas iekartas
atbalstu vai kadu citu fiksétu dalu.

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 7.

Izmantojama gaze

Argons Tirs argons krasainajiem metaliem (aluminijam)
Argons + 1-3%02 NerdséjoSajam teéraudam

Argons + 20%C0O2 Téraudam ar nelielu oglek|a piejaukumu

CcOo2 Téraudam ar nelielu oglekla piejaukumu

(D Atkartoti neuzpildamie cilindri ir aprikoti ar membranu, kura tiek parrauta uzskraveéjot
cilindram spiediena reduktoru.

@ Argon/CO2 ir labaks neka CO2, jo tas garanté labakus rezultatus.
@ Izmantojot stiepli ar serdi nav nepiecieSama aizsarggaze.

@ Péc darba pabeig$anas aizveriet gazes varstu uz cilindra un uzstadiet spiediena
reduktoru uz nulles.

** (Daziem modeliem ST sastavdala var nebat).

Metinasanas process: kontrolieri¢u un signalu
apraksts

Péc tam, kad jos esat uzstadijis metinaSanas iekartu darba stavokli, ieslédziet to,
atveriet aizsargajoSas gazes varstu un veiciet reguléSanu tada seciba, ka tas ir paradits
kontrolieri¢u apraksta, Zim. 1.

1) Metinasanas stravas noregulésSana

Izvélieties metinaSanas stravu saskana ar veicamo darbu. Ja metals ir plans, saciet ar
nelielu stravu. Péc tam palieliniet stravu, [1dz ir atrasta vislabaka pozicija.

@ Nereguléjiet metinaSanas stravu metinasanas laika, jo strava var sabojat slédzus.

2) Stieples atruma regulésana

Lai uzsaktu metinaSanu, nospiediet slédzi uz metinaSanas degla un noregul&jiet
nepartrauktas stieples atrumu. Atrums ir pareizs, ja troksnis, ko rada metinasanas loks, ir
vienmérigs un nemainigs. Ja atrums ir parak liels, stieple spiezas pret priekSmetu, bet ja
parak mazs, metinasanas loka izstiepjas, stieple izkdst un pil. Ja jis nevarat atrast pareizo
atrumu, noreguléjiet metinasanas stravu.

3) Termala partraucéja signals

ledegta bridinajuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir spéka.

Ja uz datu plaksnes noraditais noslodzes cikls “X” ir parsniegts, termalais partraucéjs
aptur masinu pirms ir radusies kadi bojajumi. Pagaidiet, kamér var atsakt darbu un, ja
iespéjams, pagaidiet vél dazas mindtes.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metinaSanas aparats ir ticis izmantots ilgak
par td& normalo veiktspéjas Iimeni. Neparsniedziet metinaSanas rezima robezvértibas
regulari, jo tadéjadi var sabojat metinasanas iekartu.

leteikumi izmantosanai

B |zmantojiet pagarindjuma vadu tikai tad, kad tas ir absolGti nepiecieSams, un nodrosiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT to, ka tas ir
savienots ar zemé&jumu.

B Neaizsprostojiet metinataja gaisa iepludes vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai uz
plauktiem, kur nav nodro$inata atbilsto$a ventilacija.

B Neizmantojiet metinataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dumos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dajas
vai elektrisko izolaciju.

@ Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajoSu mastiku. lzmantojot pirmo
reizi, var bt pamanami dimi; to izraisa mastika, kura izz0st lldz galam. Dami drikst
turpinaties tikai dazas minates.

VAV

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

Parasta apkope, kuru periodiski ir javeic paSam operatoram atkariba no izmanto$anas.
 Parbaudiet gazes $|ateni, metinaSanas degla kabeli un zemé&juma kabela pievienojumus.
» Notiriet kontakta galu un gazes izkliedétaju ar metala sucinu. Nomainiet, ja tas ir
nolietojies. * Notiriet metinataja arpusi ar mitru audumu.

Katru reizi, kad tiek nomainita stieples spole:

+ Parbaudiet stieples rulla novietojumu, tiribu un nolietojuma stavokli. « Notiriet metala
pulveri, ja tads ir uzkrajies uz stieples padeves mehanisma. « Nofiriet stieples virzitaja
plaksniti ar bezddens Skidrumu un tauku nonéméju un péc tam nosusiniet ar saspiestu
gaisu. » Parbaudiet bridinajuma zimju stavokli. « Nomainiet visas nolietojusas detalas.
Arpuskartas apkope irjaveic darbiniekiem - ekspertiem vai kvalificétiem elektromehanikiem
periodiski, atkariba no izmanto$anas.

+ Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir nosédusies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiriSanas produktus). « Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

Apkope




LT

Instrukcijy vadovas

A\

Prie$ pradédami naudoti $ig virinimo masing, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
Lankinio suvirinimo, naudojant metalinj elektrodg ir MIG/MAG ir FLUX istisinés vielos
lankinio suvirinimo masinos, Siose instrukcijose vadinamos “suvirinimo masinomis”, yra
skirtos pramoniniam ir profesionaliam naudojimui.

Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai
laikydamiesi jstatymy ir saugumo taisykliy.

Naudotojas turi bati susipazines su naudojimu ir pavojais, susijusiais su lankinio suvirinimo
rocesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikimy proceddromis.

procedures.

I§samig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B |sitikinkite, kad maitinimo tinklas, | kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra {Zemintas.
|sitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros biklés.

Pries$ jjungdami | maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra iSjungta.

Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i$ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.
Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i$ maitinimo laido pries: sujungdami virinimo
laidus, jrengdami nepertraukiama laida; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido
maitintuvo dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing pernesdami
(naudokite nesimo rankeng esancig ant virinimo masinos).

Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar Slapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jZzeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuZzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojangius kilimélius.

Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos lietuje
ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
tinkamai sumontuoti.

Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Jg
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

AN,

B Virinimo garus pasalinkite natdralaus védinimo bddu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmés.

B Nevirinkite medziaguy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli Siy medziagy.

MAALA@OOO

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké pazeista, pakeiskite jg nauja; pazeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.

Dévékite ugniai atsparias pirStines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidzia virinimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty raby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karSty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar ka tik suvirintos dalys.

Metalo apdorojimo metu atsiranda ZiezZirby, ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu su
Soninémis akiy apsaugomis.

VAN

B Virinimo ZieZirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
ju nepatikrino ar tinkamai neparuo$é.

B Niekada nenukreipkite litavimo lempos j save, kitus ar  metalines dalis; nepertraukiamas
laidas gali padaryti skyles ar sukelti trumpa sujungima.

B |Sjunkite virinimo masing ir iStraukite kistuka i§ maitinimo lizdo prie$ atlikdami bet kokius
darbus su judanciomis dalimis arba laido maitintuvu.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esanéius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy, apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
Pavyzdziui, turi bati draudZiama jiems jeiti | suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy,
nesiotojai prie$ priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparatiira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i§skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje . Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams numatytoms
elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Saugos jspéjimai

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

B Nebikite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kiino
puséje.

B Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uZfiksuodami juos lipnia
juosta.
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B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kiina.

B Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo aréiau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kdno.

W Laikykite galva ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes ar
atsirémes | suvirinimo aparata. Minimalus atstumas: Pav. 9 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klasés aparatura

Si aparattira yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.

Namy, aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uztikrinant atitikima
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy, trikdZiy.

| O |
.§ Virinimas pavojingomis salygomis

W Jei virinti reikia pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trokumas, $alia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darba, situacijq turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese baty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

B Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

B Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng virinimo masing arba,
jei reikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali virSyti saugumo ribas. Tokias salygas i$ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
apradytas IEC 5.9 arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, iStirpinti uz8alusius vandens
vamzdZzius.

B Pastatykite virinimo masing ant plokscio stabilaus pavirSiaus, ir sitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg bty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau, kad
ant jos nepatekty virinimo Ziezirbos.

B Virinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su pazeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Virinimo masinos apraSymas
Virinimo masina — tai srovés generatorius, skirtas nepertraukiamam laidiniam virinimui,
paprastai Zinomam kaip MIG / MAG, pritaikytam virinti angliniam arba legiruotam plienui,
nertadijanéiam plienui ir aliuminiui, naudojant apsaugines dujas.
Kai kurie modeliai gali virinti ir be apsauginiy dujy, naudojant specialig FLUX elektrodine
viela.
Elektriné transformatoriaus charakteristika yra plok&¢ia (nuolatiné jtampa).
Sis vadovas skirtas daugeliui virinimo masinu, viena nuo kitos besiskiriangiomis tik kai
kuriais pozymiais. Atpazinkite savo modelj Pav. 1.

Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Rités skyriaus prigjimo durelés

B) Rités laikiklio suktuvas

C) Laido maitintuvas

D) Maitinimo laidas

E) Dujy Zarnos sujungimas

F) ljungimo/iSjungimo mygtukas

G) Degiklio poliSkumo selektorius™*

H) Litavimo lempos sujungimas (Kai kuriuose mnodeliuose yra tiesiogiai prijungti laidai)

1) |Zeminto laido/induktoriaus sujungimas (Kai kuriuose mnodeliuose yra tiesiogiai
prijungti laidai)

** (Sio komponento kai kuriuose modeliuose gali nebiiti).

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés
pavyzdys.
A) Konstruktoriaus vardas ir adresas
B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas
C) Vidinés virinimo masinos struktros simbolis
D) Numatyto virinimo proceso simbolis
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis
F) leinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazeé jtampa, daznis
3" kintama trifazé jtampa, daznis
G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystyjy kiiny lygis

H) Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova
1) Virinimo grandinés darbas
UoV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.
X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreik§tas % remiantis 10 minuciy ciklu
(pvz. 60% reiskia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Sroveés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys
u1 leinanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
11 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama sroveé
K) Serijos numeris
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus
Litavimo lempos ir laido maitintuvo techniniai duomenys Pav.4



Pradzia

VAV

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

W Prie$ atlikdami Sig procedira, |sitikinkite, kad virinimo masina iSjungta, o kistukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B |sitikinkite, kad maitinimo lizdas, | kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir Zemintas.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav. 8.

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampa ir daznj, atitinkancius virinimo masing,
ir, kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui.
(I2max) Pav. 3,1.

® (Tik trijy fazés modeliy) Sios aparatiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems
normose IEC/EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos
tampos, tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybé, patikrinkite, ar gali biti prijungta;
(jei reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).
» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kiStuko, jrenkite normalizuota kistuka (2P+T dél 1Ph
ir 3P+T dél 3Ph) kurio galingumas baty tinkamas maitinimo laidui Pav.3,2.

Virinimo grandinés paruoSimas

B Prijunkite {Zeminta laidg prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta vieta,
kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

W Prijunkite litavimo lempa** prie virinimo masinos lizdo.

B Pasirinkite degiklio poliSkuma**.

B Kai naudojama viela su Serdesu, degiklio poliSkumas turi bati neigiamas “-”, o kai

naudojami kity tipy vielos — teigiamas “+“. Norédami pasirinkti poliskuma, laikykités
instrukciju, pateikty Pav. 5 .
@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagristos maksimaliai tiekiama
nominalia srove (12 max), yra parodytos Pav. 3,3.

Irengimas nepertraukiamo laido

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 6.

Laido medziaga ir diametras turi atitikti laido maitintuvo cilindra Pav. 6,5,a, kontaktinj antgalj
Pav. 6,9,b ir litavimo lempos jdékla. Jei matavimai nesutampa, tai gali bati problema su
sklandziu laido veikimu.

® Vielai su Serdesu reikalingas specialus sukamasis cilindras su jraiZiniu grioveliu, kad
bty galima uZztikrinti traukima.

@ Laidg spaudziancios detalés slégis Pav. 6,5,c yra svarbus tinkamam naudojimui. Jei
laidas nuslys, atsiras problemy virinant; jei jis {verztas per daug jis gali deformuotis
ir laisvai nepraeiti per litavimo lempa. Jj galima sureguliuoti taip: verzkite laidg
spaudziancig detale tol, kol ji laidg jtemps, tada, jei laidas minkstas (aliumininis arba
tusciaviduris) varztg pasukite dar karta; jei laidas kietas (plieninis, i$ nerdijancio plieno
ir kt.), varzta pasukite dar tris kartus.

@ Norédami lengvai nuimti nepertraukiama laida nuo virinimo masinos, nupjaukite laidg,
tarp rités ir laido maitintuvo, laikydami jj jtempta, o tada pririkite prie rités. Tada atskirkite
laido pagrindine atSaka ir, naudodami reples, iStraukite dalj laido i$ litavimo lempos.

Apsauginio dujy cilindro** ir slégio mazinimo prietaiso**
jrengimas.

B Pastatykite apsauginj dujy cilindrg vertikaliai, toliau nuo virinimo vietos. Naudokite virinimo
masinos atramg arba bet kokig fiksuojancia detale, kad iSvengtumét prietaiso apvirtimo
ir sugadinimo pavojaus.

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esanciomis Pav. 7.

Dujy

Argonas

Argonas + 1-3%02
Argonas + 20%C02
CO2

@ Cilindrai, kuriy negalima pakartotinai pripildyti, turi kaistinj voztuva, kuris automatiskai
atsidaro ant cilindro prisukus slégio reduktoriy.

Naudojimas

Visi spalvotieji metalai (aliuminis)
Neridijantis plienas

Zemas anglinis plienas

Zemas anglinis plienas

® Argonas/CO2 tinkamas naudoti su CO2, kadangi tai garantuoja geriausius
rezultatus.

@ Vielai su Serdesu nereikalingos apsauginés dujos.

@ Uzdarykite ant cilindro esantj dujy voztuva ir nustatykite slégio reduktoriy j nuling padétj,
kai tik baigsite darbus.

** (Kai kuriuose modeliuose $io komponento gali nebiti).

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jq jjunkite, atidarykite apsauginj dujy voztuva ir atlikite
reguliavimus vadovaudamiesi valdikliy apraSyme pateikta seka, Pav. 1.
1) Sureguliuokite virinimo srove

Pasirinkite virinimo srove pagal darbg, kurj ketinate atlikti. Jei metalas plonas, pradékite
nuo Zemos sroveés. Tada srove didinkite, kol surasite geriausig padeét.

@ Virinimo srovés nereguliuokite virinimo metu, kadangi srové gali pazeisti jungiklius.

2) Laido grei€io reguliavimas

Norédami pradéti virinti, paspauskite ant litavimo lempos esantj jungiklj, ir sureguliuokite
nepertraukiamo laido greitj. Greitis yra tinkamas tada, kai virinimo lanko triukSmas yra
reguliarus ir pastovus. Jei greitis yra per didelis, laidas prisispaudzia prie detalés, o jei
per mazas, virinimo lankas jsitempia, o laidas iSsilydo. Jei negalite atrasti tinkamo greicio,
vietoj to sureguliuokite virinimo srove.
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3) Terminio saugiklio signalas

Jei jjungta jspéjimo lemputé, tai reiskia, kad veikia terminé apsauga.

Jei budéjimo ciklas “X” parodytas duomeny lenteléje virSijamas, terminis saugiklis
sustabdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol operacija vél atsinaujins ir, jei
galite, palaukite dar keletg minuciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virsija normaly darbo lygj.

Naudojimo rekomendacijos

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jZemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite virinimo masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos
konteineriuose ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite virinimo masinos ten, kur yra duju, gary, laidziy milteliy (pvz. geleZies
drozliy), srus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacija.

@ Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva._Kai naudojate pirmg
karta, galite pastebéti ddmus; juos sukelia dzilvanti derva. Dimus matysite tik keleta
minugéiy.

/N A\

ISjunkite virinimo masing ir istraukite kiStukg i maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.

|prasta techninj aptarnavima naudotojas turi atlikti reguliariai, priklausomai nuo
naudojimo.

« Patikrinkite dujy Zarnele, litavimo lempos laida, jZeminto laido sujungimus. « GelezZiniu
Sepeciu nuvalykite kontaktinj antgalj ir dujy sklaidytuva. Jei susidévéjo, pakeiskite. « ISorine
virinimo masinos dalj nuvalykite drégnu skuduréliu.

Kiekvieng kartg pakeitus laido ritg:

« Patikrinkite sulygiavima, Svaruma ir laido volelio susidévéjimo lygj. < PaSalinkite visus
metalo miltelius, susikaupusius ant laido maitintuvo mechanizmo. < Nuvalykite laido
pagrindinj apvalkalg naudodami bevandenj tirpiklj ir riebaly valiklj, po to iSdzZiovinkite
naudodami suspaustg ora. ¢ Patikrinkite jspéjanciy etikeciy bikle. « Pakeiskite bet kokias
susidévéjusias dalis.

Specialus techninis aptarnavimas_turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektrik
mechaniky periodiskai priklausomai nuo naudojimo.

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy daliy
(naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minkstg Sepetélj ir
atitinkamus valymo produktus). ¢ Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti ir, ar laidy

Techninis aptarnavimas

izoliacija nepazeista.

PL

Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Agregaty do spawania tukowego z drutem ciagglym MIG/MAG i FLUX, dalej nazywane
“spawarkami”, sg przewidziane do uzytku przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne osob

w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sig, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania fukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu

srodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegdtowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania fukowego

— montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

/N

B Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podtaczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtaczone do instalacji uziemiajace;j.

Upewnij sie, czy wtyczka i kabel zasilajacy sq w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest
wytaczona.

Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu
pracy.

Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed: podtaczeniem przewodow
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciagtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem spawarki
(uzywaj uchwytu znajdujacego sie na spawarce).

Nie dotykaé gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czesci bedacych pod napigciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czesci do spawania
i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podigczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

Uzywaj spawarki w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na
deszcz ani na storice.

Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajduja si¢ na swoim miejscu
i sq prawidlowo zamontowane.

Nie uzywaé spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrécona lub uderzona, poniewaz
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentne;j i
wykwalifikowane;j.

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa




AN,

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomoca aspiratora oparow.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitdw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawa¢ materiatéw, ktdre byty czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substanciji.

MAA OOV

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowiednig do procesu
spawania. Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sie przedostawac sie przez nig
promieniowanie.

B Naktadac rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigca skore przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez iskry. Nie uzywa¢ odziezy ottuszczonej
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa osob znajdujgcych sie w poblizu.

B Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czesci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czesci.

B Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

VAN

B |skry spawania moga powodowac¢ wypadki.

B Nie spawac ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujq sie materiaty, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac¢ ani nie cia¢ pojemnikéw, butli, zbiornikéw i rur, chyba, Zze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obroébki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

m Nie kieruj palnika w swojg strone, innych osob lub w strone czesci metalowych: drut ciagty
magtby przedziurawi¢ lub przepali¢ obwody.

B Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed przystgpieniem do
interwencji recznych na ruchomych czes$ciach mechanizmu podawania drutu.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sie pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zaktdci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzia¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do oséb
uzywajacych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie moga mie¢ dostgpu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sig do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje si¢ zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w $rodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie

pol elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wktadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

B Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je tasmg
samoprzylepna.

B Nigdy nie owijaj przewoddw spawania wokét ciata.

B Podtacz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

B Nigdy nie wykonuj spawania trzymajac spawarke zawieszong na sobie.

B Trzymaj glowe i tutdw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowac w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opiera¢ sig o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
9 Da = cm 50; Db = cm.20

Urzadzenia Klasy A

Sa to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.
W srodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podtgczonych do niskonapieciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

| Q |
§ Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwigkszonego o wytadowania elektryczne,
duszno$¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sig, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
$rodki ochrony technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

B Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podioga, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajacych.

B Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potgczonych elektrycznie pracuje wieksza
ilos¢ spawarek, napiecia jatowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sig, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie ryzyka i w razie koniecznosci
zastosowata $rodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

A Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywac¢ spawarki do celéw innych od tych
rozmrazania rur sieci wodnej.

B Ustaw spawarke na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrolg, ale jednoczesnie nie moze
dopuszczaé, aby iskry spawania spadaty na nig.

B Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

rzewidzianych, jak na przyktad do
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B Nie uzywaé przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis spawarki
Spawarka jest generatorem pradu do spawania z drutem ciagtym, nazywana MIG /
MAG, odpowiednia do spawania za pomocg gazu bezpieczenstwa, stali weglowej lub
niskostopowej; stali nierdzewnej i aluminium.
Niektére modele mogg spawac bez ostony gazowej przy zastosowaniu specjalnego drutu
z rdzeniem - FLUX.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu ptaskiego (state napiecie).
Instrukcja obstugi odnosi sie do jednej serii spawarek, ktére r6znig sie migdzy sobg pod
kilkoma wzgledami. Wskazuje model bedacy w twoim posiadaniu na Rys. 1.

Gtéwne organy Rys.1

A) Panel dostepu do komory cewki

B) Nawijak oprawki cewki

C) Mechanizm podawania drutu

D) Kabel zasilajacy

E) Wejscie gazu bezpieczenstwa

F) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytaczenia

G) Przetgcznik biegunowosci na uchwycie spawalniczym**

H) Przytacze palnika (W niektérych modelach kable sg podiaczone bezposrednio)

1) Przytacze kabla uziomowego / indukcyjnosci (W niektérych modelach kable sg
podtgczone bezposrednio)

** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
Znamionowe;j.
A) Nazwa i adres producenta
B) Norma europejska odnos$nie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D) Symbol przewidzianego procesu spawania
E) Symbol dostarczanego pradu ciagtego
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwosé
3™ napiecie przemienne trojfazowe; czestotliwosé
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

H) Symbol wskazujacy mozliwos¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
1)__Osiagi obwodu spawania
UOV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe
(obwod spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktore wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez jak
dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest wyrazony
w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min. pracy i 4 min.
przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napiecia tuku.
J)_Dane odnoszace sie do linii zasilania
u1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)
11 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnosnie bezpieczenstwa

Dane techniczne palnika i mechanizmu podawania drutu Rys.4

VAV

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odtgczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podtaczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtaczone do instalacji uziemiajace;j.

Montaz i podtaczenie elektryczne

» Montaz osobnych czesci zawartych w opakowaniu Rys.8.

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajace tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Rys.3,1.

Rozruch

@ (Tylko dla modeli tréjfazowe) Sa to urzadzenia nie spetniajagce wymogdéw normy
IEC/EN61000-3-12. W przypadku podtaczenia ich do publicznej niskonapigciowej
sieci zasilania, instalator czy uzytkownik musi samodzielnie upewni¢ sie, czy takie
podtaczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne, nalezy skonsultowac sig¢ administratorem
sieci dostarczajacej energig elektryczng).

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podtacz do kabla

zasilajacego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph; 3P+T dla 3Ph) o odpowiednim
natezeniu przeptywu Rys.3,2.

Przygotowanie obwodu spawania

» Podtacz kabel uziomowy do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do spawania,
jak najblizej punktu pracy.

» Podtacz palnik** do gniazda wtykowego spawarki.

» Wybierz biegunowos$¢ spawania**.

» Biegunowos$¢ spawania musi by¢ ujemna “-” dla drutu z rdzeniem lub dodatnia “+* dla
wszystkich innych rodzajéw drutu. W celu ustawienia nalezy astosowac sie do wskazéwek
podanych na Rys.5 .

G) Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max), sg wskazane na Rys.3,3.



Zainstalowanie drutu ciagtego

W celu zainstalowania odniesc¢ sie do wskazowek zawartych na Rys.6.

Materiat oraz $rednica drutu muszg odpowiadac rolce podawania drutu Rys.6,5,a, naktadce

stykowej Rys.6,9,b oraz powtoce palnika. Jezeli wymiary nie odpowiadajg, mozesz mie¢

problemy z przesuwem drutu.

@ Aby zapewni¢ prawidtowe podawanie drutu z rdzeniem nalezy zastosowac¢ specjalng
rolkg z radetkowanym przelotem.

@ Nacisk gatki drutu Rys.6,5,c jest bardzo wazny do prawidtowej pracy. Jezeli drut $lizga
sie, bedziesz miat problemy ze spawaniem; natomiast jezeli jest zbyt sprasowany,
moze sie zdeformowac i nie bedzie przesuwat sie swobodnie w palniku. Sposéb na
wykonanie pierwszej regulacji jest nastepujacy: Przykrecaj gatke drutu do momentu
az zacznie ciagna¢ drut, nastepnie, jezeli drut jest miekki (aluminium, drut rdzeniowy)
docisnij go wykonujac dodatkowy obrot; jezeli drut jest twardy (stal, inox, itp.) dociénij
go wykonujac dodatkowo trzy obroty.

@ W celu sprawnego wyciagniecia drutu ciggtego ze zgrzewarki, obetnij go miedzy cewka
a mechanizmem podawania drutu, trzymajac go w bezruchu i nastepnie przymocuj go
do cewki. Otwdrz ramig prowadnicy drutu i za pomoca szczypiec wyciagnij na zewnatrz,
od strony palnika, kawatek drutu, ktéry znajduje sie w palniku.

Instalowanie butli gazu bezpieczenstwa** i reduktora
cisnienia**

B Doplinuj zatozenia butli gazu bezpieczenstwa w pozycji pionowej, z dala od strefy
spawania. Uzywaj wspornika spawarki lub innej statej czesci w taki sposéb, aby nie
upadta i nie zostata uszkodzona.

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazéwek zawartych na Rys.7.

Gaz Aplikacja
Argon Wszystkie metale niezelazne (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C02
CO2

Stal niskoweglowa
Stal niskoweglowa

@ Gaz Argon/CO2 jest lepszy od CO2 poniewaz

@ Gaz Argon/CO2 jest lepszy od CO2 poniewaz pozwala na uzyskanie lepszych
wynikow.

@ Drut z rdzeniem nie wymaga zastosowania gazu ochronnego.
@ Zamknij zawor gazu na butli i wyzeruj reduktor ci$nienia po skonczeniu pracy.
** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji
Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wiacz spawarke, otwérz zawor gazu bezpieczenstwa
i wykonaj regulacje w kolejnosci zawartej w opisie sterowan Rys.1.
1) Regulacja pradu spawania
Wyselekcjonuj prad spawania w oparciu o wykonywang prace. Czesci wymagajace
nieznacznej regulacji, jezeli grubosé metalu jest cienka. Zwigksz regulacje do uzyskania
jak najlepszej pozyciji.

@ Nie reguluj pradu spawania w czasie spawania, prad mogtby uszkodzi¢ komutatory.

2) Regulacja predkosci drutu

W celu rozpoczecia spawania, nacisnij przycisk na palniku i wyreguluj predkosé drutu
ciggtego. Predkosc jest wiasciwa wtedy, gdy gtosnosé tuku spawalniczego jest stata i
regularna. Jezeli predko$c¢ jest nadmierna, drut celuje na przedmiot, natomiast, gdy jest za
mata, tuk spawania wydtuza sie i drut topi si¢ kroplami. Jezeli nie jeste$ w stanie uzyskac¢
wiasciwej regulaciji, nalezy zmodyfikowa¢ regulacje pradu spawania.

3) Lampka kontrolna sygnalizujaca interwencje wytacznika
termicznego

Lampka kontrolna zapalona oznacza, ze ochrona termiczna funkcjonuje.

Jezeli przekroczysz zakres pracy spawania “X” wskazany na tabliczce technicznej
ochronnik termiczny przerywa prace przed ewentualnym uszkodzeniem spawarki.
Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare mozliwosci poczekaj
dodatkowo jeszcze kilka minut.

Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciagle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
osiggow od spawarki. Nie przekraczaj w sposoéb ciagty dopuszczalnego zakresu nastaw
roboczych, gdyz mogtoby to doprowadzi¢ do uszkodzenia spawarki.

Wskazowki w czasie uzytkowania

B Uzywaj przediuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
ze jest on o przekroju jednakowym lub wiekszym od kabla zasilajgcego i jest wyposazony
w przewod uziomowy.

B Nie blokuj wlotéw powietrza spawarki. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylacji.

B Nie uzywaj spawarki w miejscach, w ktérych znajduje sie: gaz, opary, proszek
przewodzacy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
ktére moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

@ Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronna._Przy pierwszym

uzywaniu, mozesz zaobserwowaé dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktdra zostaje
kompletnie wysuszona. Wychodzacy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.
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Konserwacja

VAV

Wytaczspawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystapieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja programowa wykonywana okresowo przez operatora w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

» Sprawdz potgczenia rury gazu, kabla palnika i kabla uziomowego. « Wyczy$¢ szczotkg
metalowg nakitadke stykowa oraz dyfuzor gazu. Wymien je jezeli sg zuzyte. « Wyczy$é
spawarke z zewnatrz wilgotng szmatka.

Przy kazdej wymianie cewki drutu:

» Sprawdz wyréwnanie, stan czystosci i stan zuzycia rolki podawania drutu. « Usun pyt
metalowy, nagromadzony na mechanizmie podawania drutu. * Wyczys¢ powitoke
prowadnicy drutu za pomoca rozpuszczalnikéw bezwodnych i odtluszczonych i wysusz
sprezonym powietrzem. ¢ Sprawdz zuzycie Etykiet Ostrzegawczych. « Wymien zuzyte
czgsci.

Konserwacja ponadprogramowa_wykonywana wytacznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznos$ci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

* Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach elektrycznych
(uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo migkkiej szczotki lub
wiasciwych produktéw). « Sprawdz czy polaczenia elektryczne sg odpowiednio dokrecone i czy
izolacja kabli nie jest uszkodzona.

CS

Navod k obsluze

A\

Pfed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Stroje pro obloukové svafovani souvislym dratem MIG/MAG a FLUX, oznacované v této
pfirucce jako ,svarovaci stroje”, jsou uréeny pro primyslové a profesionalni vyuziti.
Zaijistéte, aby byl svarovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami
nebo odborniky a v souladu se zakony a pfedpisy o prevenci nehod.

Zajistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupt a rizik spojenych s obloukovym
svarovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupt.
Podrobné informace naleznete v pfiru¢ce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

/N

Zkontrolujte, jestli je elektricka zastréka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
vhodnymi bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.
Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v pofadku.

PFed zapojenim do zastrcky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonceni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pred pfipojenim svafovacich kabel(, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou jakychkoli
soucasti hofaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim udrzby nebo pfesouvanim
svarovaciho stroje (pouzivejte rukojet na svafovacim stroji) svafovaci stroj vypnéte a
odpojte od elektrické sité.

Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych souéasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble¢eni uréené k tomuto Ucelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavujte svarfovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zareni.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyZ jsou vSechny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

Nepouzivejte svarovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

£ €)

B Odvadeéjte svarovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro odvod
koufe. K vyhodnocovani limitd expozice viéi svafovacim vyparim je nutné pouZivat
systematicky pristup, zavisejici na jejich sloZeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvarfujte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

AVENOT® [T

B Pouzivejte svarfovaci masku se sklem nepropoustéjicim aktinické svétlo a uréenou pro
svarovani. V pfipadé poskozeni masku vymérite - mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svarovacim obloukem a pred jiskrami. Nepouzivejte zamasténé
obleceni, protoZe by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych zastén chrarite lidi
nachazejici se v okoli.

B DAavejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi sou¢astmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo Cerstvé svarené dily.

B P¥iopracovavani kovu vznikaji jiskry a odstépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
boc&nimi kryty.

VAN

iskry od svafovani mohou zpUsobit poZar.

Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych material(, plynt nebo vypar(.

Nesvarujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany technik
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici pripravy.
Po dokonéeni svarovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
zadna Cast elektrického obvodu Celisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich

Bezpecnostni upozornéni




obvodu: nahodny kontakt by mohl zpusobit prehfati nebo pozar.

B Nikdy nemifte hofakem smérem k sobé, k jinym osobam nebo ke kovovym soucastem.
Souvisly drat by mohl vytvorit diry nebo zpusobit zkrat.

B Pfed zahajenim jakychkoli praci na pohyblivych sou¢astech podavace dratu vypnéte
svarovaci stroj a odpojte jej od napajeciho zdroje.

® EMF - Elektromagneticka pole

Svarovaci proud vytvaFi v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagnetickd pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositelli téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékafem.

Toto zafizeni splfiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyZzaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v primyslovém prostiedi a pro profesionalni ucely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym polim
v domacim prostredi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasleduijici opatfeni:

B Zamezte tomu, aby se vase télo dostalo mezi svarfovaci kabely. UdrZujte oba svarovaci
kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svafovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

B Nenamotavejte kabely kolem téla.

B Pfipojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafit.

B P¥i svafovani nikdy neméjte svarecku zavéSenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,

pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svarecku. Minimalni vzdalenost: Obr. 9 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Zafrizeni tridy A

Tato zafizeni jsou navrzena pro pouziti v primyslovém prostfedi a pro profesionalni
ucely.

V domacim prostredi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit’ pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektd, mGze dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruseni, ke kterym muze dojit.

[£]

Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni, pfitomnost
hoflavého nebo vybudného materidlu), tak zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vySkolenych osob, které mohou v pfipadé
nouzoveé situace zasahnout. PouzZivejte ochranné vybaveni uvedené v ¢asti 5.10; A.7;
A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouzivejte bezpe€nostni
ploSinu.

Pokud by bylo nutné pouZit vice svafovacich stroji na jeden dil nebo pokud by byly
svarované dily elektricky propojené, mize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod
nebo na hofacich prekro€it bezpecnou hladinu. Zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik a pfijméte ochranna opatfeni popsana v ¢asti 5.9 IEC nebo v
technickych specifikacich CLC/TS 62081.

A\

DalSi upozornéni

B NepouZzivejte svarovaci stroj k jinym nez zde uvedenym uceldm, napfiklad k rozmrazovani
zamrzlych vodovodnich potrubi.

Umistéte svafovaci stroj na plochy, stabilni povrch a zajistéte, aby se nemohl pohybovat.
Musi byt umistén tak, aby bylo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na néj
dopadat jiskry od svarovani.

Nezdvihejte svafovaci stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.
Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svarovaciho stroje

Tento svafovaci stroj je generator proudu pro svarovani souvislym dratem, bézné
oznacované jako MIG/MAG, vhodny pro svarovani uhlikovych oceli a lehkych slitin,
nerezové oceli a hliniku pomoci ochranného plynu.

Nékteré modely jsou schopné svarovat bez pouZziti ochranného plynu, pomoci specialniho
dutého dratu FLUX.

Elektricka charakteristika transformatoru je plocha (konstantni napéti).

Tato pfirucka se vztahuje na celou fadu svarovacich stroju, které se lii v nékterych svych
charakteristikach.

Najdéte si sviij model na Obr. 1.

Hlavni ¢asti Obr. 1

A) Pristupova dvitka do prostoru civky

B) Drzak civky

C) Podavac dratu

D) Napéajeci kabel

E) PFipojka plynové hadice

F) Spinac.

G) Prepinac polarity horfaku**

H) Konektor hofaku (nékteré modely maji pfimo pfipojené kabely)

1) Konektor kabelu ochranného uzemnéni/induktoru (nékteré modely maji pfimo
pfipojené kabely)

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).
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Technické udaje

Ke svarovacimu stroji je pfipevnén vyrobni stitek. Ukazku tohoto Stitku vidite na obrazku 2.

A) Nazev a adresa vyrobce

B) Evropska referen¢ni norma pro konstrukci a bezpeénost svarovaciho vybaveni

C) Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje

D) Symbol pfedpokladaného svafovaciho procesu

E) Symbol dodavaného proudu: stejnosmérny

F) Pozadovany pfikon:

17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence

3" stfidavé tfifazové napéti, frekvence

Uroven ochrany pfed pevnymi latkami a kapalinami

Symbol oznadujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim

vyskytem elektrickych vybojl

1) Vykon svafovaciho obvodu

Uov  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuseny svafovaci obvod).

12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svarovacim strojem.

X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mlize svafovaci stroj fungovat a jak
dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zakladé 10 minutového
cyklu (napt. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).

AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.

Data napajeciho zdroje

u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%)

11 eff Efektivni pohlceny proud

11 max Maximalni pohlceny proud

K) Sériové &islo

L) Hmotnost

M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpe€nostni vystrahy

Technicka data pro horak a podavaé dratu Obr. 4

/N /N

B Pfipojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pred zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svafovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jistici) a jestli je uzemnéna.

Montaz a elektricka zapojeni

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr. 8.

» Zkontrolujte, jestli napdjeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému
proudu (I12max) Obr. 3,1.

(Pouze pro tfifazové modely) Toto zafizeni nespada do pozadavk( normy IEC/EN61000-
3-12. V pfipadé napojeni na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalacni
technik nebo uzivatel zkontrolovat, jestli mize dojit k zapojeni (v pfipadé potreby se
obratte na provozovatele vefejné rozvodné sité).
» Zastr¢ka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastrékou, namontujte na napajeci kabel
normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F a 3P+T pro 3F) s odpovidajici kapacitou Obr.
3,2

Priprava svarovaciho obvodu

» Pripojte zemnici vodi¢ ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

» Pfipojte hofak** do zasuvky na svafovacim stroji.

» Zvolte polaritu hofaku**.

» Polarita hofaku musi byt zaporna ,-* v pfipadé dutého dratu a kladna ,+* u vSech ostatnich
typl dratu. Pfi vybéru postupuijte podle pokynl na Obr. 5.

G
H)

J)

Spusténi

Doporuéené prlrezy (mm2) svarovacich kabelu, zalozené na hodnoté maximalniho
pfivadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na Obr. 3,3.

Nasazeni souvislého dratu

P¥i montazi postupujte podle pokyn( na Obr. 6.

Material a pramér dratu musi odpovidat civce podavace dratu Obr. 6.5.a, kontaktnimu
hrotu Obr. 6.9.b a bovdenu hofaku. Pokud by rozméry neodpovidaly, mohlo by dojit k
problémudm s plynulym posunem dratu.

@ Duty drat vyZaduje specidlni civku s vroubkovanim, které zajisti tazeni dratu.

(D Pro spravny provoz je dulezity tlak pfitlacného koliku dratu Obr. 6.5.c. V pfipadé
proklouzavani dratu dojde k problémum pfi svarovani. Pokud by byl pfili§ utaZzen, dojde
k deformaci dratu a problémdm pfi jeho plynulém prachodu hofakem. Lze jej nastavit
nasledujicim zpusobem: zaSroubovaveijte pfitlacny kolik, az za¢ne tdhnout drat a poté,
pokud se jedna o mékky drat (hlinik, duty drat), otocte kolikem jesté jednou a pokud se
jedna o tvrdy drat (ocel, nerezova ocel, atd.), otocte kolikem jesté trikrat.

@ Chcete-li souvisly drat jednoduSe ze stroje vyjmout, prefiznéte drat mezi civkou a
podavacem dratu, drzte jej natazeny a poté jej navazte na civku. Poté otevrete vodici
rameno dratu a pomoci klesti vytahnéte drat z horaku.

Montaz lahve s ochrannym plynem** a redukéniho ventilu**

B Postavte nadrz s ochrannym plynem do svislé polohy, daleko od mista svafovani. Pomoci
podpéry svafovaciho stroje nebo jiné pevné soucasti zajistéte, aby nemohla spadnout
nebo se néjak poskodit.

P¥i montazi postupujte podle pokyn(i na Obr. 7.

Pouziti

V8echny nezelezné kovy (hlinik)
Nerezova ocel

Ocel s nizkym obsahem uhliku
Ocel s nizkym obsahem uhliku

Plyn

Argon

Argon + 1-3%02
Argon +20%C02
Cco2



@ Lahve na jedno pouziti jsou vybaveny jehlovym ventilem, ktery se automaticky otevira
po nasroubovani redukéniho ventilu na lahev.

@ Argon/CQO2 je lepsi nez CO2, protoze zajistuje lepsi vysledky.

@ Duty drat nevyzaduje pouziti ochranného plynu.

@ Po dokonéeni prace uzavrete plynovy ventil na lahvi a vynulujte redukéni ventil.
** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelu).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvki a signala
PFi uvedeni pfistroje do provozu jej zapnéte, uvolnéte ochranny plynovy ventil a stroj
nastavte podle postupu uvedeného v popisu ovladani Obr. 1.

1) Sefizeni svarovaciho proudu

Svarovaci proud zvolte podle provadéné prace. Pokud je kov tenky, za¢néte s nizkym
proudem. Poté proud zvysSujte, dokud nenaleznete to nejvhodnéjsi nastaveni.

@ Neupravujte proud v priibéhu svafovani, protoze by mohlo dojit k poSkozeni
spinacl.

2) Sefizeni rychlosti dratu

Svarovani zahajte stisknutim spousté na hofaku a sefizenim rychlosti souvislého dratu.
Rychlost je spravna tehdy, kdyz je zvuk svafovaciho oblouku pravidelny a rovnomérny.
Pokud je rychlost pfili§ vysoka, tlaci drat na obrobek a pokud je pfili§ nizka, svarovaci
oblouk se roztahuje a drat se tavi a odkapava. Pokud se vam nedafi nastavit spravnou
rychlost, upravte radéji svafovaci proud.

3) Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k pfekrogeni dovoleného zatizeni ,X* uvedeného na vyrobnim §titku, zastavi
tepelnd pojistka stroj, aby nedoSlo k jeho poskozeni. Pfed obnovenim provozu chvili
pockejte.

Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Ze prekracujete normalni pracovni
vykon svafovaciho stroje. Nepfekracujte svafovaci podminky na del$i dobu, mohlo by dojit
k poskozeni svafovaciho stroje.

Doporuceni pro pouzivani

B Prodluzovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém ptipadé
musi mit stejny nebo vétsi prifez nez napdjeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodic¢em.

B Nezakryvejte vétraci otvory svareciho stroje. Neskladujte svareci stroj v kontejnerech
nebo policich, kde neni dostatec¢na ventilace.

B Nepouzivejte svareci stroj v prostfedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf.
Zelezné piliny), vzduch s pfimési soli, ziravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly
poskodit kovové soucasti a elektrickou izolaci.

@ Elektrické soucasti svarfovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim
pouziti stroje tak mizete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzita pryskyfice. Tento
kouF se mlze vyskytovat jenom nékolik minut.

VAV

PFed zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

BéZna udrzba provadéna operatorem zavisi na pouzivani stroje.

« Zkontrolujte plynovou hadici, kabel hofaku a pfipojeni kabelu ochranného uzemnéni.
« Ocistéte kontaktni hrot a plynovy difuzér ocelovym karta¢em. Jsou-li opotfebované,
vymérite je. * Ocistéte vnéjSi povrch svarovaciho stroje vihkou latkou.

PFi kazdé vyméné civky s dratem:

 Zkontrolujte sefizeni, Cistotu a stav opotfebeni civky s dratem. « Odstrarite veskery
kovovy prach usazeny na mechanizmu podavace dratu. « Ocistéte bovden vedeni dratu
rozpoustédlem neobsahujicim vodu, namazejte odfezava¢ a vysuste vSe stlacenym
vzduchem. « Zkontrolujte stav vystraznych Stitkd. « Vymérite vSechny opotfebované dily.
Ddkladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje.

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrante prach usazeny na elektrickych soucastech
(pomoci stlaGeného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce a
s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostiedku). « Zkontrolujte, jestli jsou elektricka zapojeni
dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech.
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Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszt6 hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikényvet.

A MIG/MAG és FLUX folyamatos pakas ives forrasztd késziilékek, késdbb “forraszté” nak
nevezve, ipari és professziondlis hasznalatra késziilnek.

Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a torvényeknek és a
balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatdra és az azzal jaré
veszélyekre, valamint a szilkséges véddberendezésekre és az azonnali kézbelépésre.
Részletes informacio taldlhatd az “Ives forraszté berendezések felszerelése és hasznalata”
cim@ kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

/N

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétéd a forrasztot, el legyen latva
védoberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve
legyen.

Ellendrizd, hogy a dugo és a taplalé huzal j6 allapotban legyen.

Miel6tt a dugot bekotdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forrasztd ki legyen
kapcsolva.

Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplalé
konnektorbol.

Kapcsold ki a forrasztét és hizd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt: a forrasztd
vezetéket bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahuzé
részeit cseréled, karbantartasi muaveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forrasztén
talalhato fogot).

Ne érintsd borrel vagy vizes ruhaval a fesziltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrédtol, a forrasztando darabtdl, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra késziltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szdnyeget.

A forrasztét szaraz és szellozott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esd vagy erds
napsutés alatt.

Csak akkor hasznald a forrasztot, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaértd vagy mindsitett személlyel.

£ )

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy fustelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi flst elviselhetdségének
hatérait, azok 6sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kdzelében alltak.

MAA @OV

B Hasznalj nem sugarzé tvegbdl készllt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forrasztd
maszkot. Cseréld ki, ha megsérllt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tizmentes kesztyQt, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktol. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemat, mert egy
szikra t0zt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted [évd személyek megvédésére.

B Ne nyulj kesztyG nélkil izzo6 fém részekhez, mint: forrasztéfej, elektrodtartd csipesz,
elektrdd végek, éppen forrasztott darabok.

B A fém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Haszndlj biztonsagi szemiveget,
melyek oldalrél is védik a szemet.

VAN

B Aforrasztas szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy cséveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

B Ne forditsd a forrasztéfejet magad felé, sem mas személyek vagy fém részek felé: A
folyamatos paka luokat furhat, vagy révidzarlatot okozhat.

B Kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugoét a taplalé konnektorbol, mieldtt kézzel nydlnal
a huzalhizd szerkezet mozg6 részeihez.

® EMF elektromagneses mez&k

A hegesztéshez hasznalt aram elektromagneses mezéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegeszt6 kdzelében. Az elektromagneses mezok interferalhatnak kilonféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készilékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemennilk arra a teriletre, ahol
a hegeszt6t haszndljak. Az orvosi segédeszkdzok viselbi tehat beszéljenek orvosukkal,
miel6tt a hegesztd munkateriletének kdzelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozé miiszaki szabvany kdvetelményeinek,
kizarolagosan ipari és szakmai kornyezetben hasznalandd. Nem biztositott az
elektromagneses mez6knek valé emberi kitettség otthoni kdrnyezetben eldirt
hatarértékeinek valé megfelelés.

Biztonsagi figyelmeztetések

A kovetkezd dvintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses
mez6knek (EMF) vald kitettséget:



B Tested ne keriljon a hegesztékabelek kézé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztészalaggal
rogzitve 6ket.

B Ne tekerd a hegesztdkabeleket a tested koré.

B A foldkabelt kdsd a megmunkalandé darabra a lehetd legkdzelebb a hegesztend6
ponthoz.

B Ne hegessz gy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkért6l. Ne dolgozz a

hegesztének tamaszkodva, {ilve vagy annak kézelében. Minimalis tavolsag: 9 Abra Da
=cm 50; Db = cm.20.

A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegii felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kornyezetben, és ott, ahol alacsony fesziiltségii lakossagi aramvezetékre van
rékapcsolva, mely lakééplleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitdsnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényezdk miatt.

®

Forrasztas kockazatos koriilmények kozott

B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kisilések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakértd eldzdleg mérlegelje a korilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kdzbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkozdket, melyeket
az IEC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

Ha a talajrdl felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

Ha tébb forrasztdé dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 0sszekétott
darabokon, az elektrédon vagy a forrasztéfejen jelenlevd Ures feszlltségeket 6ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
eldzdleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
62081technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utolagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a forrasztét nem megfeleld célokra
felolvasztasara.

Aforrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan helyzetben
legyen, amely lehetové teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a forrasztas
szikrai elfedjék a gépet.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne hasznadlj rossz szigetelés huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

mint példaul a vizvezeték csdveinek

A forraszto leirasa

Aforraszt6 egy MIG / MAG-nak nevezett aram generaror, mely folyamatos pakaval forraszt,
a forrasztasnak megfeleld, védd gaz és karbonium vagy lazan kotott acélok, rozsdamentes
acélok és aluminium segitségével.

Néhany modell forraszthat védd gaz nélkiil, specidlis FLUX merev pakat hasznalva.

A traszformator elektromos jellemzdje lapos tipusu (allando feszlltség).

A kézikbnyv olyan forraszté sorozatra vonatkozik, melynek darabjai néhany
jellegzetességben eltérnek egymastdl. Keresd meg a te forrasztéd modelljét az 1.
Abran.

F6 szervek 1. Abra

A) Tekercset takard panel

B) Tekercset tarté csorld

C) Pakahuzoé szerkezet

D) Taplalé vezeték

E) Védd gaz belépése

F) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva

G) Forrasztéfej** polarités szelektora

H) Forraszté fej csatlakozasa (Néhany forraszté mar bekoétott huzallal van ellatva)

1) Foldeld vezeték/indukcié csatlakozasa (Néhany forraszté mar bekétott huzallal van
ellatva)

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modellnél).

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhaté. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.
A) Gyarto neve és cime
B) Hivatkozas a forraszté berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalé europai
szabdlyzatra
C) Aforrasztd belsd felépitésének jele
D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele
E) Az allanddan szolgaltatott aram jele
F) Sziikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtdaram; frekvencia
3" trifazisu valtdaram, fekvencia
G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kisulés veszélye all fenn
1) Forrasztasi kor teljesitménye
U0V  Legkisebb és legnagyobb Ures feszlltség
(forraszto kor nyitva).
12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forrasztd kibocsajt.
X Forrasztasi szolgalat Azt az idét jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és
amenny ideig kell alinia, hogy lehdljon. Az idd %-ban van kifejezve egy 10
perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).
A/V Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv fesziiltség.
J)_Taplalé vonalra vonatkozé adatok
u1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%)
1 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram
K) Sorszam
L) Saly
M) Biztonsagi jelzések:_Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket
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Forrasztofej és paka-hizo technikai adatai 4. Abra

Mikodtetés
VAV

B Az elektromos bekdtéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszté ki legyen kapcsolva és
kihtzva a taplalé konnektorbdl.

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve
legyen.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld 6ssze a csomagolasban talalt killénallo részeket 8. Abra.

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forrasztonak megfeleld fesziiltséget
és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a legmagasabb
kibocsajtott aramnak (I2max) 3,1. Abra.

(D (Csak tri fazisu kivitel) Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany
kovetelményeinek. Ha alacsony fesziltségl lakossagi aramhalézatra kapcsoljak
ra, a telepitést végzé személy és a felhasznal6 feleléssége, hogy ellendrizze, ra
lehet-e csatlakoztatni; (ha szikséges, Iépj kapcsolatba az aramelosztd rendszer
lzemeltet&jével).

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugot a

taplalo vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz és 3P+T 3Ph-hoz) megfeleld hozammal 3,2 Abra.

Forraszto kor elokészitése

» CKosd Ossze a foldeld veztéket a forrasztohoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» CKosd Ossze a forrasz** téfejet a forrasztd csatlakozasahoz.

» Valaszd ki a forrasztofej** polaritasat.

» Aforrasztofej polaritasa negativ “-* legyen a merev pakanal és pozitiv “+” az 6sszes mas
pakanal. A valasztasnal kdvesd az 5. Abra utasitasait

@ Aforraszté vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocsaj
tottaram ( I2max)alapjan a 3,3 Abran vann ak feltiintetve.

Folyamatos paka felszerelése

Afelszereléshez kdvesd az utasitasokat a 6. Abran.

Apaka anyaga és atmérdje egyezzen meg a pakahlzé hengerrel 6,5,a Abra, az &ramhozé
fejjel 6,9,b Abra, a forrasztofej hiivelyével. Ha a méretek nem egyeznek meg, problémat
okozhatnak a paka folyamatos letekercselésénél.

(D A merev paka kilon, recézett torki csévét igényel, mely biztositja a huzast.

(D Apékanyomo gomb nyomasa 6,5,c Abra, fontos a pontos munkahoz. Ha a paka cstszik
forrasztasi problémat okoz; ha pedig tul szoros, deformalédhat, €s nem mozog siman a
forrasztofejben. Az elsd beszabalyozas modszere a kdvetkezd: csavard a pakanyomé
gombot amig kezdi hiuznia pakat, majd ha a paka puha (aluminium, merev paka),
szoritsd még egyszer; ha a paka kemény (acél, inox, stb.), szoritsd még haromszor.

(D A folyamatos pakat kénnyen el tudod tavolitani a forraszt6tél, ha elvagod a pakat a
tekercs és a pakahuzo szerkezet kozott, erdsen tarva, majd a tekercshez kétod. Majd
nyisd ki a pakavezetd kart, és egy fogdval huizd ki a forrasztéfej oldalan a forrasztofej
belsejében 1évo pakat.

Védo gazpalack* és a nyomascsokkent6** felszerelése

B Rogzitsd a védd gazpalackot fliggdleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forraszt6 alapzatat, vagy mas biztos alapot, nehogy leessen és megsériljon.
Afelszereléshez kdvesd az utasitasokat a 7. Abran.

Gaz

Argon

Argon + 1-3%02

Argon + 20%C02

Cco2

(D Azok a palackok, amelyeket nem lehet ujratélteni, egy tiiszeleppel vannak ellatva, mely
automatikusan kinyilik, amikor a nyomascsokkentd riduktort a palackra csavarod.

® Az Argon/CO2 gaz megfeleldbb a CO2-nal, mert jobb eredményt tud elérni.

@ A merev paka nem igényli a védd gaz hasznalatat.

Alkalmazasa

Minden nem vas fémhez (aluminium)
Inox

Alacsony széntartalmu acél
Alacsony széntartalmu acél

@ A munka elvégzése utan zard el a palackon 1évd szelepet és nullazd a
nyomascsokkentot.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa
Amikor elvégezted a beinditas minden lépését, kapcsold be a forrasztot, nyisd ki a
véddgazpalack szelepét és a beszbalyozashoz kdvesd a vezérlések leirasat 1. Abra.

1) Forrasztasi aram szabalyozasa

A forrasztasi aramot a munka szerint valaszd. Indulj alacsony szabalyozassal, ha a fém
vastagsaga vékony. A kévetkezdkben emeled a szabalyozast, amig megtalalod a helyes
pontot.

(D Ne szabalyozd a forrasztasi aramot forrasztas kdzben, mert az aram karosithatja az
atkapcsolokat.

2) Paka sebességének szabalyozasa

A forrasztas kezdetekor nyomd meg a gombot a forrasztéfejen és szabalyozd a folytonos
paka sebességét. A sebesség akkor helyes, amikor a forraszté iv hangja szabalyos és
allandé. Ha a sebesség tul nagy, a paka a darab felé megy, ha tul alacsony, a forraszté
iv megnyulik és a paka cseppekben olvad. Ha nem tudod elérni a helyes sebességet,
valtoztass a forraszté aram szabalyozasan.



3) Termikus kozbelépést jelzé lampa

Akigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus védd mikddésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitia a munkat mieldtt a forrasztd kart szenvedne. Varj, amig a
mikddés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védd folyamatosan mikodésbe Iép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forrasztétdl. Ne lépd tul allanddan a forrasztd szolgalatot, mert ezzel kart okozhatsz a
forrasztéban.

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak sziikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitot, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplald vezetéknél és ha foldelve van.

B Ne zard el a forraszt6 szell6zd nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a forrasztét olyan helyen, ahol a kdvetkezd anyagok fordulnak eld: gaz,
g6z0k, vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, maro fuistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

@ A forraszté elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsd hasznalatkor
flistét észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fiist képzddése csak
par percig tart.

VAV

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
miveleteket elkezdenéd.

Szabalyos karbantartas az operator végezheti iddszakonként a hasznalattol figgden.

« Ellendrizd a gaz, a forrasztofej vezeték és foldeld vezeték bekotéseit. « Egy vaskefével
tisztitsd az aramhoz6 fejet és a gazcsapot. Cseréld ki oket, ha elhasznalddtak. « Tisztitsd
le a forrasztét kiviil egy nedves ruhaval.

A paka tekercs minden kicserélésekor:

* Ellendrizd a pakahuzé henger elrendezését, tisztasagat és elhasznalddasi fokat.
» Tavolitsd el a pakahlz6 berendezésen 6sszegydlt fémport. < Tisztitsd a pakavezetd
hiivelyét anhidrikus olddszerekkel és zsirtalanitéval, majd szaritsd légkomresszorral. ©
Ellendrizd a figyelmeztetd Cimkék allapotat. « Cseréld ki az elhasznalddott részeket.
Kiilonleges karbantartas_elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személ
végezheti idészakonként, a hasznalattdl fliggden.

» Vizsgald meg a forraszté belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (haszndlj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon dsszegydlt port ( hasznalj nagyon puha kefét
és megfeleld tisztitdbanyagokat). < Ellendrizd, hogy az elektromos bekdtések szorosak

legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

Karbantartas

SK

Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne preéitajte tito prevadzkovu priru€ku.

MIG/MAG a FLUX oblukové zvaracky so spojitym zvarovacim vodi¢om, ktoré su v
tejto prirucke uvadzané ako “zvaracky”, su navrhnuté pre priemyselné a profesionaine
pouzitie.

Uistite sa, ze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehdd.

Presvedcte sa, Ze obsluhujlci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik spojenych
s procesmi pri oblukovej zvaracke a v oblasti potrebnych opatreni pre ochranné a nudzové
postupy.

Podrobné informacie mozete najst v brozurke “Montaz a pouzivanie oblikového zvaracieho
prisluSenstva’: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

/N

W Uistite sa, Zze zastr¢ka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym
bezpecnostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinacom) a Ze je
uzemnena.

Uistite sa, Ze je zastrcka a napéjaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skonéeni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

Zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky skoér ako: pripojite zvaracie kable,

namontujete spojity zvarovaci vodi¢, vymenite ktorékolvek diely v horaku alebo v napajaci

drotu, vykonate udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu rukovat na
zvaracke).

B Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrody, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecCenie, ktoré je navrhnuté pre tento Ucel a suché,
nehorlavé izolaéné podlozky.

B Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
alebo priamemu slneénému svetlu.

B Zvaracku pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

B Ak zvaracka spadla alebo sa s fiou narazilo, tak ju nepouzivajte pretoze to nemusi byt
bezpecné. Nechajte ju skontrolovat u kvalifikovanej osoby alebo experta.

ANG,

B Vypary zo zvarania odstrante pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavacu dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi pouzit
systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a dizky vystavenia sa.

B Nezvarajte materidly, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju

Bezpecnostné upozornenia
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v blizkosti takychto latok.

MALAOPO@V

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; moze cez fiu prenikat Ziarenie.

B Noste ohnovzdorné rukavice, topanky a oblecenie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoZe iskry by ich mohli zapdlit. PouzZite ochranné skla, aby ste ochranili fudi v
blizkosti.

B Neumoznite, aby sa hola koZa dostala do kontaktu s hordcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrody, spojkami elektrédy alebo s erstvo
pozvaranymi dielmi.

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpe¢nostné okuliare s ochrannymi boénymi
bezpec&nostnymi prvkami pre o&i.

/AN AN

B |skry zo zvarania mézu spdsobit’ poziar.

B Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné
pripravy.

B Horakom nikdy nemierte na seba, inych alebo na kovové diely; spojity zvarovaci vodi¢
by mohol urobit’ diery alebo spdsobit’ skrat.

B Pred vykonanim manualnych ¢innosti na pohyblivych ¢astiach napéjaca drétu vypnite
zvaracku a vytiahnite zastrcku.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prad vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu posobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat' do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouzitia zvara¢ky musia poradit' s lekarom.

Toto zariadenie spiiia poZiadavky technickych predpisov tykajucich sa vyhradného pouzitia
v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je zaru¢ena zhoda
vyrobku s medznymi hodnotami tykajlicimi sa vystaveniu ludského tela elektromagnetickym
poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla

nasledujucich opatreni:

B Zabrante tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvaracie kable. UdrZiavajte obidva zvaracie
kable na rovnake;j strane tela.

B Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou

paskou.

Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

Pripojte uzemrovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizsie k miestu zvaru.

Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

Udrziavaijte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti zvaracky,

nesadajte si na fiu a ani sa o fu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 9 Da = cm

50; Db = cm.20.

Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouZzitie v priemyselnych prostrediach a na profesionalne
ucely.

V domécnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapatovu
verejnl rozvodnu siet, moze dojst k problémom pri zabezpeceni zhody s elektroma-
gnetickou kompatibilitou vzhladom k ruseniu, ku ktorym méze dojst.

Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moznost’
zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusnych materidlov), tak sa presvedcte, Zze
podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vyskolené
osoby, ktoré mézu v pripade nidze zasiahnut. PouZzivajte ochranné prisluenstvo opisané
v ¢asti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

B Ak na jednom diely musite pouzit viac ako jednu zvaracku alebo na diely pripojenom k
elektrine, tak hodnota kiludového napétia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch méze
presiahnut bezpecné Urovne. Uistite sa, Ze podmienky najskér vyhodnoti opravneny
expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby prijali ochranné
opatrenia, ktoré su opisané v €asti 5.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS
62081.

A Dodatocné upozornenia

B Zvaracku nepouzivajte na iné Ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

B Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedcte sa, Ze sa neméze pohnut.
Musi sa umiestnit takym spdsobom, aby sa mohla po€as pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram zo zvarania.

B Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B NepouZivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky
Zvaracka je generator pradu pre zvaranie spojitym zvarovacim vodi¢om, bezne znamym
ako MIG / MAG, ktory je vhodny pre zvaranie uhlikovych alebo mierne zliatinovych oceli,
nehrdzavejucej ocele a hlinika pomocou ochranného skla.
Niektoré modely dokazu zvarat bez pouZzitia ochranného plynu pomocou Specialneho
jadrového drétu FLUX.
Elektricka technické udaje transformatora su ploché (stale napatie).
Tato priru¢ka sa odvolava na $kalu zvaraciek, ktoré sa odliSuju v niektorych technickych
udajoch. Svoj model identifikujte na Obr. 1.




Hlavné diely, Obr. 1

A) Pristupové dvere k priecinku cievky

B) Navijaci bubon cievky

C) Napajac drétu

D) Napajaci kabel

E) Pripojenie hadice s plynom

F) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)

G) Voli¢ polarity horaka**

H) Konektor horaku (Niektoré modely maju priamo pripojené kable)

1)  Uzemniujuci kabel/indukény konektor (Niektoré modely maju priamo pripojené kable)

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Technické udaje

Na zvaracke je prilepeny $titok s idajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto $titku.
A) Nazov a adresa konstruktéra
B) Eurodpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpecnost zvaracieho prislusenstva
C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky
D) Symbol preduréeného procesu zvarania
E) Symbol dodavaného jednosmerného pradu
F) Pozadovany prikon:

17 striedavé jednofazové napétie, frekvencia

3" striedavé trojfazové napatie, frekvencia
G) Urovef ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

H) Symbol naznadujlci moznost pouZitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa vyskytuje
elektricky vyboj
I)_Vykon zvaracieho okruhu

UoV  Minimalne a maximalne napatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci okruh).
12, U2 Prud a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.
X Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a

ako dlho musi byt v neginnosti, aby sa mohla schiadit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).
AV Pole nastavenia pridu a prislusné napéatie obluku.
J)_Udaje o zdroji napétia
u1 Vstupné napaétie (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivny zbytkovy prud
11 max Maximalny zbytkovy prad
K) Sériové cislo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpeénostné upozornenia
Technické udaje horaka a napajaca drétu Obr. 4

VAV

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat' expert alebo kvalifikovana osoba Obr. 8.

B Presvedcte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuta a zastréka nie je
zasunuta v zasuvke.

W Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpeénostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni.

» Skontrolujte, ¢i elektrické napajanie dodava napéatie a frekvenciu, ktora odpoveda zvaracke
a Ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximalny dodavany
menovity prud (12 max) Obr. 3,1.

Spust’anie

@ (Len pre trojfazové modely) Toto zariadenie nespada do poZiadaviek normy IEC/
EN61000-3-12. V pripade pripojenia na nizkonapatovu verejnu rozvodnu siet’ musi
inStalatér alebo pouzivatel skontrolovat, ¢i mozZe dojst k zapojeniu; (v pripade potreby
kontaktujte prevadzkovatela verejnej rozvodnej siete).

> Zastréka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrékou, tak k napajaciemu kablu upevnite

normalizovanu zastré¢ku (2P+T pre 1Ph a 3P+T pre 3Ph) vhodnej kapacity Obr. 3,2.

Priprava zvaracieho okruhu

» Uzemnovaci kabel pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizSie k zvaranému
bodu).

» Do zasuvky zvaracky** upevnite horak.

» Vyberte polaritu horaku**.

» Polarita horaka musi byt zaporna “-” pre drét s jadrom a kladna “+“ pre vSetky iné typy
drotov. Aby ste vybrali polaritu, tak postupujte podla pokynov na Obr. 5 .

@ Odporuéané ¢asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom
dodavanom menovitom prude (12 max), st zobrazené na Obr. 3,3.

Montaz spojitého zvaracieho vodica

Pri montazi postupuijte podla pokynov na Obr. 6.

Material a priemer drétu musi zodpovedat valéeku napéjaca drétu Obr. 6,5,a, kontaktnej

$picke Obr. 6,9,b a puzdru horaka. Ak sa merania nezhoduju, tak sa moéze vyskytnut

problém s plynulym pohybom drétu.

@ Kabel s jadrom vyZaduje Specialny valec s vrubkovanou drazkou, ktora zaisti
tahanie.

@ Pre spravnu prevadzku je dolezity tlak zatlacajuceho otoéného regulatora drétu Obr.
6,5,c. Ak sa drot vySmykne, tak budu problémy so zvaranim. Ak je naopak prili$ tesny,
tak sa méze zdeformovat a mozno nebude plynulo vychadzat z horaka. Mézete ho
nastavit’ nasledujucim spdsobom: priskrutkujte zatlacajuci oto€ny regulator drétu, aby
ste stlacili drot a potom, ak je drét makky (hlinik, drét na vystuhu jadier), tak otoénym
regulatorom este raz otocte; ak je drét tvrdy (ocel, nehrdzavejuca ocel atd'.), tak skrutku
otocte este trikrat.

@ Aby ste spojity zvarovaci vodi€ lahko odpojili od zvaracky, tak ho prerezte medzi cievkou
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a napajacom drbtu, napnite ho a potom ho priviazte k cievke. Potom pomocou kliestov
otvorte rameno vodiacej drazky drotu a kus drotu vytiahnite z horaka.

Namontujte ochranny plynovy valec** a znizovac tlaku**

B Ochranny plynovy valec umiestnite do pravej hornej polohy dostato¢ne vzdialenej od
oblasti zvarania. Pouzite podporné zariadenie zvaracky alebo iné upevnené diely, aby

neexistovalo riziko padu alebo poskodenia.
Pri montazi postupujte podla pokynov na Obr. 7.

Plyn

Argén

Argon + 1-3 % 02
Argén +20%C02
COo2

(D Jednorazové valce su vybavené kuzelovym ventilom, ktory sa automaticky otvara, ked
sa na valec naskrutkuje obmedzovag tlaku.

Aplikacia

Argoén Vsetky nezelezné kovy (hlinik)
Nehrdzavejuca ocel

Ocel s nizkym podielom uhliku

Ocel s nizkym podielom uhliku

(D Argén/CO2 je vhodnejSie ako CO2 pretoze garantuje lepSie vysledky.
® Drét s jadrom nepotrebuje ochranny plyn.

® Po dokonéeni prace zatvorte plynovy ventil na valci a znizova¢ tlaku nastavte na
nulu.

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov

Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite, otvorte ochranny plynovy ventil a vykonajte
nastavenia podla poradia zobrazeného v popise a ovladacich prvkoch, Obr. 1.

1) Nastavenie zvaracieho pridu

Zvaraci prud vykonajte podla prace, ktoru idete vykonat. Ak je kov tenky, tak zacnite s
nizkym pradom. Potom zvyste prad, az kym nenajdete najlepsiu polohu.

@ Pocas zvarania nenastavujte zvaraci prud, pretoZe by mohol poskodit spinace.

2) Nastavenie rychlosti drétu

Na zacatie zvarania stlacte spust na horaku a nastavte rychlost spojitého zvarovacieho
vodi¢a. Rychlost je spravna, ked je hluk zvaracieho obluku pravidelny a nemenny. Ak je
rychlost prili§ vysoka, tak drét tlaci na diel a ak je prili§ nizka, tak sa zvaraci obluk roztahuje
a drét sa roztopi a zacne kvapkat. Ak neviete ndjst spravnu rychlost, tak namiesto nej
nastavte zvaraci prad.

3) Signal tepelného odpojenia

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekro¢i pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s Udajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spésobenim akéhokolvek poskodenia. Pockajte, kym sa prevadzka
neobnovi a ak je to mozné, tak aj nieko'ko minut naviac.

Ak tepelné odpdjanie bude pokracovat v odpdjani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou Uroviiou vykonu. Neustale neprekracujte podmienky zvarania, pretoze by to
mohlo poskodit zvaracku.

Odportc¢ania pre pouzitie

B PredlZzovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu €ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemfovacim
vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvaracku neskladujte v nadobach alebo na
policiach, ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy
(napr. kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli
poskodit kovové diely a elektricku izolaciu.

@ Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi Zivicami. Ked zariadenie pouZivate
o prvykrat, tak mézete citit dym; je spésobeny Uplnym vyschnutim Zivice. Dym by sa
mal vyskytovat len niekolko minut.

/N

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.
Bezna udrzba, ktori by mal pravidelne vykonavat obsluhujici pracovnik v zavislosti od
pouzivania.

« Skontrolujte plynovud hadicu, kabel horaku a pripojenia uzemriovacieho kabla. « Ocelovou
kefou vygistite kontaktnu $picku a difuzér plynu. V pripade opotrebovania vymerite. «
Vonkajsiu ¢ast zvaracky vycistite vihkou handrou.

Pri kazdej vymene cievky drétu:

» Skontrolujte rovnobeznost, Cistotu a stav opotrebovania cievky drotu. ¢ Odstrarite
akykolvek kovovy prach, ktory sa usadil na mechanizme napajaca drétu. « Vygistite puzdro
vodiacej drazky drétu bezvodnym rozpustadlom a odmastovacom a vysuste ho stlacenym
vzduchom. ¢ Skontrolujte stav varovnych $titkov. « Vymerite akékolvek opotrebované
diely.

Vynimoc¢na udrzba, ktord musi pravidelne_v_zavislosti od pouzitia vykonat odborny
personal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

« Skontrolujte vnutornu €ast zvaracky a odstrarite akykolvek usadeny prach na elektrickych
dieloch (pomocou stlaéeného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou velmi jemnej
kefy a vhodnych Cgistiacich prostriedkov). « Skontrolujte, ¢i su elektrické pripojenia pevne
dotiahnuté a ¢i nie je poSkodena izolacia na kabloch.




Priru¢nik za upotrebu

A\

Procitati pazljivo ovaj priru¢nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Strojevi za luéno varenje sa kontinuiranom zicom MIG/MAG i FLUX, koji su dalje navedeni
kao “strojevi za varenje”, namijenjeni su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provjeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili stru¢njaci, u
skladu sa zakonom i pravilima za sprijeCavanje nezgoda.

Provijeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa luénim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u slu¢aju
hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaéi u broSuri “Postavljanje i upotreba opreme za lu¢no
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.

/N

Sigurnosna upozorenja

B Provijeriti da je uti¢nica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasti¢ena prikladnim sigurnosmi
napravama (osiguraci ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

W Provjeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

B Prije unoSenja utikaca u uti¢nicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

B Ugasiti stroj za varenje i izvuci utika¢ iz uti¢nice kada je posao gotov.

W Ugasiti stroj za varenje i izvuci utika¢ iz uticnice prije spajanja kablova za varenje,
postavljanja kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za
napajanje Zicom, vr$enja radnji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati ru¢ku za
prenosenje na stroju za varenje).

B Ne smije se dirati naelektrizirane dijelove golom kozom ili mokrom odje¢om. Izolirati se
od elektrode, komada koji se vari i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog dijela.
Upotrijebiti rukavice, cipele i odjeéu izradenuza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive izolirajuce
podloske.

B Upotrebljavati stroj za varenje u suhom, prozra¢enom prostoru. Ne izlagati stroj za varenje
kisi ili izravhom suncu.

B Upotrebljavati stroj za varenje samo ako su sve ploce i zastitne naprave na vlastitom
mjestu i ispravno postavljene.

B Ne upotrebljavati stroj za varenje ako je prethodno pao ili udaren, jer moze biti nesiguran.

Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili stru¢njak.

AN,

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavajuéi sustav
ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
dimu varenja, ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti materijali koji su o€iS¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su bili
u blizini takvih tvari.

MAALNOO@O

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje. Zamijeniti
masku ako je ostecena; oStecena maska bi mogla propustiti zracenje.

Nositi rukavice, cipele i odje¢u otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla zapaliti
iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

Izbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,
drzaci elektroda, ¢ik elektrode, ili tek zavareni dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

/AN N

B |skre varenja mogu prouzrociti pozZar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni¢ar nije provjerio
da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provijeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzroditi pregrijavanje ili pozZar.

B Plamenik se ne smije nikada uperiti prema sebi, drugima ili prema metalnim dijelovima;
kontinuirana Zica moze prouzrociti rupe ili kratke spojeve.

B Ugasiti stroj za varenje i izvuci utikac¢ iz uti¢nice prije vrSenja bilo koje ru¢ne radnje na
dijelovima u pokretu uredaja za napajanje Zicom.

® EMF Elektromagnetska polja

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastitne mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za isklju€ivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajam&eno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izloZzenost osoba elektromagnetskim
poljima u domadinstvu.

Primijeniti slijedece mjere kako bi se smanijila izloZenost elektromagnetskim poljima (EMF)

na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste strane
tijela.

B Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuci ih sa ljepljivom
trakom.
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B Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

B Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.

B Ne smije se variti drzeéi stroj za varenje objeSenim za tijelo.

B Drzati glavu i trup $to je dalje moguce od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja
za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 9 Da = cm
50; Db = cm.20.

Uredaj klasa A

Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnhu mreZu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

Q
@ Varenje u rizi€nim uvjetima

B Ako se varenje mora vrsiti u rizi€nim uvjetima (elektriéno praznjenje, gusenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni stru¢njak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu¢aju
hitnocée.. Upotrebljavati zastithu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS
62081 tehnicke specifikacije.

Ako se mora variti na poloZaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.

Ako se moraju upotrijebiti jedan ili viSe strojeva za varenja na istom komadu koji se vari, ili
u svakom slucaju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-opterecenih voltaza na
drzacima elektroda ili plamenicima moze prec¢i sigurnosnu razinu. Provjeriti da ovlasteni
stru¢njak procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne mjere opisane
pod 5.9 IEC-a ili CLC/TS 62081 tehnicke specifikacije ako je potrebno.

A Dodatna upozorenja

B Ne smije se upotrijebiti stroj za varenje za namjene koje se razlikuju od navedenih, kao
na primjer za otapanje smrznutih vodenih cijevi.

B Postaviti stroj za varenje na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim mozZe upravljati tjekom upotrebe ali
bez rizika da bude prekriven iskrama varenja.

B Ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za
podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja za varenje

Stroj za varenje je generator struje za varenje sa kontinuiranom Zicom, poznato kao MIG
/ MAG, prikladno za varenje ugljicnog Celika ili elika lakih legura, nehrdajuceg celika i
aluminijuma, upotrebljavajuci zastitni plin.

Neki modeli mogu variti bez upotrebe zastitnog plina, upotrebljavajuci specijalnu punjenu
Zicu FLUX.

Elektrina osobina transformatora je pod konstantnom voltazom.

U ovom priruéniku se navodi serija strojeva za varenje koji se razlikuju u pojedinim
osobinama.

Pronadi vlastiti model u Fig. 1.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Vrata za ulazak u kuciste Spule

B) Stalak namotaja Spule

C) Uredaj za napajanje zice

D) Kabel za struju

E) Spojnik plinske cijevi

F) Sklopka ON/OFF.

G) Selektor polariteta baterije**

H) Spojnik baterije (Neki modeli imaju izravno spojene kablove)

1) Kabel za uzemljenje/spojnik induktora (Neki modeli imaju izravno spojene kablove)

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Tehnicki podaci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.
A) Naziv i adresa proizvodaca
B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
C) Simbol unutarnje strukture stroja za varenje
D) Simbol predvidenog procesa varenja.
E) Simbol isporucene trajne struje
F) Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjeni¢ne struje
37 izmjeni€na trofazna voltaza; frekvenca
G) Razina zastite od krutih i tekucih tvari
H) Simbol koji pokazuje mogucnost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlije¢i elektriénom praznjenju
1) Performanse kruga varenja
UOV  Minimalna i maksimalna voltaza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovarajuéa normalizirana voltaza koju isporucuje stroj za varenje.
X. Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko dugo
mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10
minutnog ciklusa (npr. 60% znadci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).
AV .Podruc¢je podeSavanja struje i odgovarajuéa voltaza luka
Podaci o isporu¢enoj struji
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)
11 eff Efektivna absorbirana struja
11 max Maksimalna absorbirana struja
K) Serijski broj
L) Tezina
M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja
Tehnicki podaci o plameniku i uredaju za napajanje zicom Fig.4

J)



Paljenje

/N /N

B Spajanje na glavni elektri¢ni vod mora izvrsiti struénjak ili kvalificirano osoblje.

B Provjeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti¢nici prije po€imanja ove
radnje.

B Provijeriti da je uti¢nica na koju je spojen stroj za varenje zasti¢ena sigurnosnom napravom
(osiguradi ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

Sastavljanje i elektricna prespajanja

» Sastaviti dostavljene dijelove Fig. 8.

» Provijeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da isti
ima odgodni osigura prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (12max) Fig. 3,1.

@ (Samo za tri faze modela) Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-
3-12. Ako se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja
instalira uredaj ili operater mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno,
konzultirati tvrtku koja isporucuje elektricnu energiju).

» Utika¢. Ako stroj za varenje nema utika¢, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T za 1Ph i

3P+T za 3Ph) prikladnog kapaciteta na kabel za struju Fig.3,2.

Priprema kruga varenja

» Spojiti uzemljenje na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguce
tocci koja se vari.

> Spojiti plamenik** na uti¢nicu stroja za varenje.

» Odabrati polaritet plamenika**.

» Polaritet plamenika mora biti negativan “-” za punjene Zice i pozitivan “+” za sve druge
vrste Zice. Za odabir slijediti upute iz Fig.5 .

@ Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 3,3.

Postavljanje kontinuirane zice

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 6.

Materijal i promjer Zice moraju odgovarati valiku uredaja za napajanje Zicom Fig. 6,5,a,
kontaktnom dijelu Fig. 6,9,b i napravi za odvajanje plamenika. .Ako se mjerenja ne
podudaraju, moglo bi biti problema sa nesmetanim prolazom Zice

@ Punjena Zica zahtjeva specijalni valjak sa izrezbarenim Zzlijebom koji jam¢i
povlacenje.

@ Pritisak oble ru¢ke za pritisak Zice Fig. 6,5,c vaZan je za ispravan rad. Ako Zica sklizne,
biti ¢e problema sa varenjem; s druge strane ako je previSe stisnuta, mogla bi se
deformirati i ne¢e nesmetano kliziti kroz plamenik. To se moze podesiti na slijedeci
nacin: naviti oblu ru¢ku za pritiskanje Zice dok ne pocinje izvlaciti Zicu, zatim, ako je
Zica mekana (aluminijum, punjena Zica) okrenuti jo§ jednom vijak; ako je Zica tvrda
(Celik, nehrdajudi celik, itd.) okrenuti vijak jo$ tri puta.

® Za jednostavno uklanjanje kontinuirane Zice iz stroja za varenje, odrezati Zicu izmedu
Spule i uredaja za napajanje zicom, drzecéi je napetom, zatim spojiti je za Spulu. Zatim
otvoriti ruéku vodilice Zice i sa klijeStima izvaditi komad Zice iz plamenika.

Postavljanje cilindra zastitnog plina ** i reduktora pritiska**

B Postaviti cilindar zastitnog plina u okomiti polozaj, dalje od podrucja gdje se vrsi varenje.
Upotrijebiti stalak stroja za varenje ili drugi fiksni dio kako bi se izbjeglo padanje ili
ostecenje.

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 7.

Primjena

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CcO2

® Cilindri koji se ne mogu puniti imaju ventil koji se automatski otvara kada je reduktor
pritiska navijen na cilindar.

plina

Svi ne Zeljezni metali (aluminij)
Nehrdajuci celik

Nisko uglji¢ni ¢elik

Nisko ugljicni Celik

@ Argon/CQO2 se preferira u odnosu na CO2 jer jam¢i bolje rezultate.
@ Punjena Zica ne potrebuje zastitni plin.

@ Zatvoriti plinski ventil na cilindru i postaviti na nulu reduktor pritiska kada je posao
gotov.

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Procedura varenja: opis kontrola i signala
Jednom kada se pokrene stroj za varenje, potrebno ga je upaliti, otvoriti ventil zastitnog
plina i obaviti podeSavanja redoslijedom navedenom u opisu kontrolne ploce, Fig. 1.
1) PodeSavanje struje varenja

Odabrati struju varenja u skladu sa radom kojeg treba izvrsiti. Poceti sa niskom
strujom ako je metal tanak. Zatim povecati struju dok se ne nade najbolji polozaj.

Ne mije se podeSavati struja varenja tijekom varenja, jer bi struja mogla ostetiti
sklopke.

2) Podesavanije brzine zice

Za pocimanje varenja, pritisnuti okida¢ na plameniku i podesiti brzinu kontinuirane Zice.
Brzina je ispravna kada je buka luka varenja regularna i konstantna. Ako je brzina prevelika,
Zica pritiS¢e o komad, a ako je premala luk varenja se rasteze i Zica se topi u kapima. Ako
ne mozete naci ispravnu brzinu, podesite struju varenja.

3) Signal termickog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znaci da je termicka zastita ukljucena.
Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoraci, termicki prekidac
zaustavlja stroj prije nego $to se isti osteti. Pricakati da se ponovno uspostavi operacija, a
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ako je moguce pricekati jo§ nekoliko minuta.
Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada. Ne smiju
se kontinuirano prelaziti uvjeti varenja jer bi to moglo ostetiti stroj za varenje.

Preporuke za upotrebu

B Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili
vedi presjek za kabel struje i da ima uzemljenje.

B Ne smije se blokirati ulaz zraka stroj az a varenje. Stroj se ne smije odloZiti u spremnicima
ili na policama koji ne jamée prikladnu ventilaciju.

B Ne smije se upotrebljavati stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni prah
(npr. Zeljezni prah), slanasti zrak, kaustiéni dim ili drugi agensi koji mogu oétetiti metalne
dijelove i elektricni sustav.

(D Elektriéni dijelovi stroja za varenje obradeni su zastitnom smolom. Kada se
upotrebljavaju po prvi put, mozZe se primijetiti dim; do toga dolazi jer se smola u tom
trenutku u potpunosti susi. .Dim ¢e trajati samo nekoliko minuta

VAV

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uti€nice prije vrSenja radnji odrzavanja.

Redovno odrzavanje koje operater mora vrsiti povremeno, ovisno o upotrebi.

« Provijeriti plinsku cijev, kabel plamenika i spojeve kablova uzemljenja. « O¢istiti kontaktni
vrh i difuzer plina ¢elicnom ¢etkom. Zamijeniti ako je istroSen. « Ogistiti vanjski dio stroja
za varenje sa vlaznom krpom.

Svaki put kada se mijenja $pula Zice:

« Provjeriti poravnanje, €istoéu i stanje istroSenosti valjka Zice. « Ukloniti metalni prah talozen
na mehanizmu za napajanje zicom. « Ogistiti vodilicu Zice sa rastvornim sredstvom bez
vode i odmas¢ivaCem i osusiti komprimiranim zrakom. ¢ Provjeriti uvjete upozoravajuc¢ih
naljepnica. « Zamijeniti sve istroSene dijelove.

Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe.

« Provjeriti unutarnji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomoéu
komprimiranog zraka) i sa elektroni¢kih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iSc¢enje). « Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije
ostecena.

Odrzavanje

SL

Priro¢nik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natanéno preberite ta priro¢nik z navodili.

MIG/MAG in FLUX oblo¢ni varilni aparati z neskonéno Zico, ki se v nadaljevanju besedila
navajajo kot “varilni aparati”, so nacrtovani za uporabo v industriji in profesionalno
uporabo..

Zagotovite, da varilni aparat in$talira in popravlja samo kvalificirano osebje ali strokovnjaki,
ki morajo pri svojem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolZzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducen o nevarnostih postopka oblo¢nega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih in
ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “InStalacija in uporaba opreme za oblo¢no
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

/N

B Preverite, da je elektri¢na vticnica, na katero je prikljuéen varilni aparat, ustrezno zascitena
(varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

B Preverite, da sta vti¢ in prikljuéni kabel v brezhibnem stanju.

B Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izkljucen.

W |zkljucite varilni aparat in potegnite vti€ iz elektri¢ne vti¢nice takoj, ko ste konéali z
delom.

B |zkljucite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektriéne vti¢nice pred postopki povezave
varilnih kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika
ali dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (varilni aparat vedno premikajte
tako, da ga primete za rocaj).

B Ne dotikajte se elektri¢nih delov z golo koZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste varili in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zascitne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

W Varilni aparat uporabljajte na suhem in zratenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

B Varilni aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi¢ne in nepomi¢ne zas¢ite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

B Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova
uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

AN

B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzraéevanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzraevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dolo€iti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢i§¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v blizini teh snovi.

M LA@OOV

B Uporabljajte zas¢itno variino masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje.
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila Zaréenje

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da za$¢itite koZzo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih

Varnostna opozorila




oblacil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zaS¢itne zaslone za zas¢ito oseb
v blizini.

B Gola koza ne sme priti v stik z vro€imi kovinskimi deli, kot so gorilnik, nastavki za elektrode,
odpadki z elektrod ali pravkar zavarjeni deli.

B Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna
ocala s stransko za&cito.

[0\ AN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrogijo pozar.

W Nikoli varite ali rezite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

B Ne varite ali reZite kontejnerjev, cilindrov, rezervoarjev ali cevi, ¢e jih pred tem ni pregledal
kvalificirani tehnik ali strokovnjak in zagotovil, da je take postopke mogoce varno opraviti,
oziroma je navedeni material ustrezno pripravil.

B Po kon¢anem postopku varjenja odstranite elektrodo iz nastavka za elektrode.. Preverite,
da se nobeden od delov elektricnega vezja nastavka za elektrode ne dotika tal ali
ozemljitvenega vezja: zaradi naklju¢nega stika lahko pride do pregrevanja ali principa
pozara.

B Nikoli ne usmerijajte gorilnika proti sebi, drugim ali kovinskim delom; neskonéna Zica jih
lahko naluknja ali povzro¢i kratek stik.

B Pred ro€nimi posegi na pomic¢nih delih dovajalnika Zice izkljucite varilni aparat in potegnite
vti€ iz omrezne vtiCnice .

® EMF Elektromagnetna polja

Varilni tok povzro¢a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v bliZini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro€a motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakerji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zascititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehni¢nega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Za c¢imbolj ucinkovito prepreCevanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)
uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne namescajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

B Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.

B Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

B Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najbliZzje mestu
varjenja.

B Med varjenjem varilnega aparata ne obes$ajte na telo.

B Glavain trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v bliZini variinega

aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 9 Da = cm
50; Db = cm.20.

Naprava razreda A

Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju¢ena na nizkonapetostno javno elektri¢no
omrezZje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko pri§lo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolo¢ilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zaréenja.

|-é| Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih pogojih (elektri¢ni udar, dusenje,
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom
oceniti dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, ¢e
pride do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v to¢kah 5.10; A.7;
A.9 v zvezku IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

Ce morate delati v visini, vedno uporabite za$gitno ploséad.

Ce je za eno mesto varjenja istodasno potrebno uporabljati ve& varilnih strojev, oziroma
vsakokrat, ko se dela na kosih z elektricno povezavo, lahko pride do stanja, ko vsota
nenabitih napetosti na nastavkih za elektrode ali na varilcih presega skrajno varnostno
mejo. V takem primeru mora pooblaséeni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje
in preveriti, ali obstaja tovrstna nevarnost ter, e je to potrebno, uporabiti vse potrebne
varnostne ukrepe, opisane v tocki 5.9 zvezka IEC ali CLC/TS 62081 — tehni¢ne
specifikacije.

A Dodatna opozorila

B Ne uporabljajte varilnega aparata v namene, ki se razlikujejo od opisanih, kot so na
primer za zamrzovanje vodovodnih cevi..

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogoce med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

B Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih priklju¢kov ali vtiGev.

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je generator toka za varjenje z neskonéno Zico, obi¢ajno imenovan MIG /
MAG, primeren za varjenje karbonska ali lahka jekla, nerjaveca jekla in aluminij z uporabo
varnostnega plina.

Nekateri modeli lahko varijo brez uporabe varnostnega plina, s pomog¢jo posebne polnjene
Zice tipa FLUX.

Elektri¢na lastnost pretvornika je brez odstopanj (konstantna napetost).

Ta priroénik se nanaSa na ve¢ vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v
nekaterih znacilnostih..

Poiscite vas tip aparata na sliki 1.
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Sestavni deli Slika 1

A) Dostopna vratica do koluta

B) Nosilec koluta

C) Dovajalnik Zice

D) Napajalni kabel

E) Prikljucek za plin

F) stikalo ON/OFF.

G) Izbirno stikalo polaritete gorilnika**

H) Priklju¢ek za gorilnik (Nekateri modeli imajo direktno povezane kable)

1) Ozemljitveni kabel/indukcijski prikljuéek (Nekateri modeli imajo direktno povezane
kable)

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Tehniéni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .

A) Ime in naslov proizvajalca

B) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme

C) Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata

D) Simbol za predvideni postopek varjenja

E) Simbol za enosmerni napajalni tok

F) Potreben odjem modi:

1 posami€na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca
37 izmenicna trifazna napetost; frekvenca

G) Stopnja za$¢ite pred trdnimi in teko€imi snovmi

H) Simbol, ki ozna¢uje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja

morebitna nevarnost razelektritve

1) Ucinkovitost variinega krogotoka

UoV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni
krogotok).

12, U2 Tok in pripadajo¢a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.

X Ciklus delovanja. Oznacuije, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko
&asa mora podivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izraZen v % na osnovi 10-
minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute pocitka).

AV Obmocje nastavitve toka in pripadajo¢a krivulja napetosti.

Podatki o napajanju

u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%)

11 eff Dejanski odjem toka

11 max Maksimalni odjem toka

L) Serijska Stevilka

M) Teza

N) Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila

J)

Tehniéni podatki za gorilnik in dovajalnik Zice Slika 4

A\ /N

B Priklju¢ke na omreZje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izkljuéen in da vti€ ni v elektriéni
vtiénici..

B Preverite, da je elektrina vtiénica, na katero je prikljuéen varilni aparat, zas¢itena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

Montaza in elektri¢ni prikljucki

» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 8.

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom,
nastavljeno na maksimalni napajalni tok (I2max) Slika 3,1.

(D (Le tri faze modelov) Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12.
Za prikljucitev na javno nizkonapetostno elektricno omrezje sta odgovorna instalater ali
uporabnik; preverite, ali je napravo mogoce prikljuciti (po potrebi se za nasvet obrnite
na upravitelja elektricnega omrezja).

> Vtig. Ce varilni aparat ni opremljen z elektriénim vtiéem, uporabite normalizirani vti¢ (2P+T

za 1Ph; 3P+T za 1Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.3,2

Priprava varilnega krogotoka

» Pritrdite osnovni vod na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢&im bliZje tocki
varjenja.

» Prikljucite gorilnik** v vti€nico na varilnem aparatu.

» lzberite polariteto gorilnika**.

» Polariteta gorilnika mora biti negativna “-” za polnjeno Zico in pozitivna “+” za vse druge
vrste Zice. Za izbiro sledite navodilom na Sliki 5 .

Pogon

(D Priporoceni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Sliki 3,3.

Instalacija neskonéne zice

Zico inétalirajte po navodilih na Sliki 6.

Material in premer Zice morata ustrezati utorg na dovajalniku Zice, Slika Fig. 6,5,a, stiku
Slika Fig. 6,9,b in poravnalniku gorilnika. Ce mere ne ustrezajo, boste morebiti imeli
teZave z nemotenim drsenjem Zice.

G) Za polnjeno Zico je potreben poseben tip navoja z nazob¢anim dnom, da bo Zica
pravilno napeta..

(D Pritisk na Zico Slika 6,5,c je pomemben za pravilno delo. Ce Zica drsi, boste verjetno
imeli tezave pri varjenju; ¢e pa je prehod Zice pretesen, se bo morebiti deformirala in
ne bo gladko drsela skozi gorilnik. . Oprijem Zice lahko nastavite na naslednji nacin:
privijte vijak za pritisk Zice, dolker je ne za¢ne vleci, nato pa ga, Ce je Zica mehka
(aluminij, polnjena Zica) $e enkrat privijte; e je Zica trda (jeklo, nerjavece jeklo ipd.)
pa vijak privijte Se trikrat.

Neskonéno Zico lahko enostavno odstranite iz variinega aparata tako, da jo odrezete
med pistolo in dovajalnikom Zice (pri tem jo drzite napeto), nato pa jo privezete na
Sarzer pistole. Nato odprite ro¢ico z vodilom Zice in s pomocjo kleS¢ potegnite preostali



kos¢ek zice iz gorilnika.

Instalacija varnostnega plinskega cilindra** in reduktorja tlaka™*

B Namestite varnostni plinski cilinder v pomon¢ni polozaj, dale¢ stran od mesta varjenja.
Uporabite podstavek varilnega aparata ali kak§no drugo stabilno podlago, da ne bi cilinder
padel ali se poSkodoval.

Instalacijo opravie po navodilih na Sliki 7.

Plin Uporaba
Argon Vse kovine brez Zeleza (aluminij)
Argon + 1-3%02 Nerjavece jeklo

Argon + 20%C02

CO2

@ Cilindri brez moznosti ponovnega polnjenja so opremljeni z zati¢énim ventilom, ki se
avtomatsko odpre, ko reduktor tlaka privijete na cilinder.

Jeklo z nizko vsebnostjo ogljika
Jeklo z nizko vsebnostjo ogljika

@ Argon/CO2 je bolj priporocljiv od CO2, saj zagotavlja bolj$e rezultate.

® Za polnjeno Zico varnostni plin ni potreben.

@ Po konganem delu zaprite plinski ventil na cilindru in nastavite reduktor tlaka na
niclo.

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih sighalov
Ko vzpostavite napetost na variinem aparatu, ga vkljucite, odprite varnostni plinski ventil in
opravite nastavitve v zaporedju, prikazanem v opisu kontrol, Slika 1.

1) Nastavitev varilnega toka

Nastavite varilni tok glede na naravo dela, ki ga boste opravljali. Ce je kovina tanka, zaénite
z nizkim tokom. Nato ga postopoma vecajte, dokler ne najdete optimalnega polozaja.

@ Ne nastavljajte varilnega toka med varjenjem, saj lahko pride do okvar stikal.

2) Nastavitev hitrosti zice

Za zacetek varjenja pritisnite sprozilec na gorilniku in nastavite hitrost Zice. Hitrost je pravilna,
ko je zvok oblognega varjenja enakomeren in konstanten. Ce je Zica prehitra, se pritiska
ob kos, ki ga varite, €e pa je prepocasna, se varilni lok raztegne, stopliena Zica pa zaéne
kapljati.. Ce ne morete nastaviti ustrezne hitrosti, nastavite vrednost varilnega toka.

3) Opozorilo o posegu toplotne zas¢ite

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zasc¢ita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, ozna&en na identifikacijski tablici, preseZe, se sproZi toplotna
za$cita in ustavi varilni aparat, da prepre¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakajte, da se toplotna zascita resetira, po moznosti pa $e kaksno minuto vec.
Ce toplotna za$¢ita ostane sprozena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obiCajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obicajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.

Nasveti za uporabo

B PodaljSke uporabljajte samo, €e je to nujno potrebno; presek kabla na podaljSku naj
bo v takem primeru enak ali vecji od preseka napajalnega kabla aparata in ucinkovito
ozemljen..

B Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladis¢ite aparata v Skatlah ali na
policah, kjer ni mogoce zagotoviti ustreznega zracenja.

B Ne uporabljajte varilnega aparata v okolju, kjer so prisotni plini, hlapi, prevodni prah
(npr. prah zeleza), jedki plini in druge snovi, ki bi lahko poSkodovale kovinske dele in
elektri¢no izolacijo.

@ Elektricni deli variinega aparata so obdelani z zas¢itnimi smolami. Ob prvi uporabi se
lahko pojavi manj$a koli¢ina dima, kar je posledica dokonénega susenja teh smol..
Pojav dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

VAV

Pred kakrsnim koli postopkom vzdrzevanja izkljucite varilni aparat in odstranite vti¢ iz elektricne
vticnice.

Redno vzdrZzevanje mora opraviti delavec, zadolzen za delo z aparatom, odvisno pa je od
pogostosti uporabe le-tega.

* Preverite plinsko napeljavo ter prikljucke kabla na gorilniku in ozemljitvenega kabla.. « Ocistite
konico gorilnika in plinsko $obo z jekleno krtago.. Ce sta obrabljeni, ju zamenjajte. « Ogistite
ohisje varilnega aparata z vlazno krpo.

Ob vsaki menjavi zaloge Zice:

* Preverite, ali je kolut za Zico poravnan, cist in v dobrem stanju. « Odstranite ves kovinski
prah, ki se je morebiti ulegel na mehanizem dovajalnika Zice. « Ogistite vodilo Zice s topilom
iz ogljikovega dioksida in odstranjevalcem mascobe ter ga posusite s stisnjenim zrakom.
Preverite stanje opozorilnih znakov. « Zamenjajte vse obrabljene dele.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektricarji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti uporabe aparata.
* Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco
in ustrezna Cistilna sredstva).. « Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da

izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan.

Vzdrzevanje
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Eyxeipidio Xprong

AlaBAoTE TTPOOEKTIKG TO _EYXEIPIDIO A

OUYKOAANONG.

O1 pnxavég ouykoAAnong dia nAekTpikoU 1é6¢ou MIG/MAG kai FLUX, trou avagépovtal
OTO TTAPOV EYXEIPIOIO WG «UNXAVEG CUYKOAANGNG», €Xouv OXedIaaTei yia BIouNXavikh Kai
BeBaiwBeite 6T N pnxavr) ouykOAANong £xel eykaraoTaBei kar emokeudleTal pévo ammd
£€oua1080TNUEVa ATOPA KAl EIBIKOUG, CUPPWVA PE TO VOPO KOl TOUG KAVOVIOPOUG TTPOANYWNG
ATUXNHATWV.

BeBaiwBeite 611 0 XEIPIOTAG €XEI EKTTAIDEUTET OTN XPAON Kal YVWwPICel TOUG KIVOUVOUG TTOU
ouvdéovral pe 1n diadikacia ouyk6AANong dia NAekTpIkoU 160U, Kal TO aTTapaiTnTa UETPA
TIPOCTACiag Kai Tig JIadIKACiEG EKTAKTNG AVAYKNG.

NemrTopepeic  TTANPo@opieg UTTGPXouv OTo QUAAGDIO «EykartdoTtaon kai xpion Tou
€€OTTAIGPOU OUYKOAANGNG dia NAekTpIkoU TOgou»: IEC i CLC/TS 62081.

OIUOTIOINOETE T avr

Mposidotroinosig ac@aleiag

B BeBaiwBeite 611 n UTTOd0YXT PEUPATOG OTNV OTToIa CUVOEETAI N PNXavh GUyKOAAnong
TIpooTaTeEUETAl OTTO KATAANAEG DlaTdgelg aopaAeiag (ao@aAeia 1) autépaTo dIaKATITN)
Kol S106ETel yeiwon.

B BeBaiwBeite 611 N TTPida Kai To KaAWdIo €ival g€ KaAr KatdoTaaon.

B [piv va ToToBeTAOETE TNV TIPIda 0TV UTTodoXM PEUPATOg, BeBaiwBeiTe 6T N pnxavh
OuyKOAANonNg gival oBnoTh.

B >3A0Te TN unxavr ouykOAAnong kai ByAATe Tnv TTPida HOAIG OAOKANPWOETE TNV Epyacia
0ag.

B >BrAoTe TN Pnxavr ouykOAANong kai BydaAte Tnv TTpida TTPIV: CUVOEOETE TA KAAWDIO
OUYKOAANONG, EYKOTOOTAOETE TO CUVEXEG OUPUA, AVTIKATAGTHOETE OTTOIOBNTTOTE EEAPTNHA
aTn Auxvia fj TNV TPo@odoaoia GUPPATOG, EKTEAETETE EPYOTIEG TUVTHPNONG i METOKIVAOETE
TN pnxavn (XpnoihoTroInoTe Tn Aafr HETAQOPAS TIAVW OTN PNXavr ouykOAANang).

B Mnv ayyieTe Ta opTIOUEVA EEAPTANOTA E YUHVO Béppa ) uypod pouxiopd. MovwBeiTe atrd
TO NAEKTPOBIO, TO EEAPTNHA TTPOG GUYKOAANON Kal KABE YeEIwPEVO TTPOGRACINO PETAAAIKG
€€APTNUA. XpNOIUOTIOIEITE YAVTIA, UTTODAMATA KAl POUXITHO OXEDIOTHEVO EIDIKA VIO QUTH
N XPAON, Kal OTEYVA, TTUPIMAXA HOVWTIKA XOAGKIQL.

B XpnoIYOTIOIEITE TN PNXavr) GUYKOAANONG o€ Enpd, KaAd aepIfOuEVO XwPo. Mn ekBETETE TN
pnxavA ouykOAAnong atn Bpoxr 1 otV NAIaKr akTivoBoAia.

B XpnoIYOTTOIEiTE TN PNXavh ouykOAANoNG povo edv OAa Ta TTAVEA Kal TO TIPOCTATEUTIKG
eival aTn B£0n Toug Kal £Xouv ToTToBEeTNOEI CWOTA.

B Mn XpNnOIPOTIOIEITE TN PNXAVA OUYKOAANCNG €AV EXEI TTEDEI 1) XTUTTNOET — EVOEXETAI VA PNV
eival aopaAig. Na eAeyxBei ammd egouaiodotnuévo aTopo N €dIKO.

L0

B EgaAciyTe TIG avabupidoeig cuykOAANong pe KaTGAANAO QuUOIKS eEaePICUS 1 e XPron
€€aEPIOTAPA KATTVOU. Oa TIPETTEI VA UTTEPXEI CUCTNHATIKA TIPOCEYYIon oTnV agioAdynon
TwV opiwv €kBeang oe avabupidoelg ouykOAAnong, avahoya pe Tn ouvBeon, Tn
OUYKEVTPWOT TOUG KAl TO XPOVOo €kBeoNG.

B Mn guykoAAdTE UNIKG TTOU €X0UV KaBapIOTED Pe XAwplouxa SIGAUTIKA ) TTou €xouv Bpebei
KOVTG O€ TETOIEG OUTIEG.

MAALA@OOW

B XpnoIYoTTOIEiTE JAOKA OUYKOAANONG HE adIOKTIVIKG YUOAI KATGAANAO YIa OUYKOAAACEIG.
AvTIKQTaOTAOTE TN PAOKa €dv €xel TTABElI {nUIG - evOEXETAI va UTTAPXEl EI0PON
QKTIVOBOAIOG.

B DopdTe TTUPIOXA YEVTIA, UTTOSAHATA KAl POUXIGHO VIO VA TIPOOTATEWETE TO BEPUA OOG ATTO
TIG OKTIVEG TOU TOGEOU GUYKOAANONG Kal aTtd oTmverpeg. Mn gopdte Amrapd evoUuaTa kabwg
Ba pmopoucav TAPOUV QWTIA ATTO KATTOI0 OTTIVErPA. XPNOIUOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKA
TIOPATTETAOMATA VIO VO TTPOOTATEUOETE AAAA ATOPO OTO XWPO.

B Mnv a@rVveTe TO YUUVO DEPUQ Va EPXETAI O€ ETTAPH PE KAUTE PETOAAIKG EEapTANATA, OTTWG
n Auyvia, ol AaBég nAekTpodiwv, Ta oTeAEXN NAEKTPOdiWY, 1 Ta TIPOC@ATA CUYKOAANPEVA
€gapTAuaTa.

B O1 petaAoupyIKEG epyaaieg TTPokaAoUv oTrvOApEG kal akideg Popdre yuahid acpaAeiag
KQI TIPOCTOTEUTIKG HOTIWV.

VAN

B O1 omvORpeg OUYKOAANGNG UTTOPOUV VA TIPOKAAECOUV TTUPKAYIQ.

B Mn ouyKOAAGTE 1] KOBETE KOVTE O€ EUPAEKTA UAIKG, aépia i avaBupIGoEIG.

B Mn ouykoAdTe i} KOBETE BoxEia, KUAIVOPOUG, BECaPEVEG I CWANVWOEIG EGV deV £XOUV
eAeyxOei amd e§ouaiodoTnuévo TeXVIKO ) €10IKO, 1) Oev €xouv yivel ol KATAAANAEG
TIPOETOIUATIEG.

B Mn kaTeuBUveTe TN Auxvia TTAvw 00g, o€ AAOUG 1) o€ PETAANIKG e€apTrApaTa. To oUVEXES
oUpUa PTTOPEi va BNUIOUPYNOE! OTTEG A VA TIPOKAAEDE! BPaxUKUKAwHA.

B >BA0TE TN pnxXavA ouykOAANGNG Kail BYGATE TNV oTTO TNV TTPICa TTPIV EKTEAEDTE XEIPOVAKTIKEG
€pyacieg aTa KIvoUpeva eaPTAHATA TOU TPOPOSOTN OUPUATOG.

® HAekTpopayvnTikd Media EMF

To pedpa ouykOAANong Trapdyel nAektpopayvnTtikd Tedia (EMF) otnv mepioxry g
OUYKOAANONG Kal OTn OUOKeUr] OUYKOAANoNG. Ta nAekTpopayvnTikG Tredia PTTopEi va
ETTNPEACOUV 1ATPIKE EPPUTEUPATA, OTTWG TOUG BnUOTODATEG.

Mpétel va AapBdavovTal ETTaPKR HETPA TTPOOTAGIOG VIO TOUG POPEIG I0TPIKWY EUPUTEUUATWV.
Mo mapddelyua, Oa TpéTel va utrodiCeTal n TTpOaBacn aTnV TEPIOXH XPioNG TNG GUOKEURG
ouykOoAAnong. Ta dropa pe 10TpIKG epPUTEUPATA Ba TTPETTEN VO oUPBOUAEUOVTal TO YIOTPO
TOUG TTPIV TTANCIACOUV OTNV TTEPIOXN XPrONG TG OUOKEURG GUYKOAANONG.

AuTA N ouokeun TTANPOI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU TTPOTUTTOU TTPOIOVTOG VIO ATTOKAEIOTIKK



XPNoN o€ BlognxavikoUg XWPoug Kal yia emayyeAUaTIK XpAon. Aev e§ao@ahiletal n
OUPPOPPWON PE Ta TTPORAETTOEVA OPIa yIa TNV EKBECT TOU AVOPWITTOU G€ NAEKTPOUAYVNTIKG
Tedia o€ OIKIaKO TTEPIBAAAOV.

E@appdoTe TIG TTapakdTw TTPOQUAGEEIS yia Tnv eAayioToTroinon Tng €kBeong o€
nAektpopayvnTikd edia (EMF):

B Mnv oTékeoTe PeTagU Twv KaAwdiwv ouykOAAnong. Kpatrjote kai Ta 800 KaAwdia
ouykOAANoNG atré Tnv idia TTAeupd TOU CWPATOG 0OG.

Otav eival duvaTtov TUAIETE Ta KAAWSIA GUYKOAANONG OTEPEWVOVTAG Ta PE KOAANTIKA
Tawvia.

Mnv TUAiyeTe Ta KaAWdIa ouykOAANGNG OTO CWUA GOG.

2UVOEDTE TO KAAWDIO YEIWONG OTO KOPUATI TTOU SOUAEUETE GO0 TO dUVATOV TTANCIEOTEPT
OTO ONUEI0 GUYKOAANONG.

Mnv ekTeAeiTE GUYKOAANON KPATWVTOG TN GUOKEUN KPEPOOWEVN OTO OCWHA OAG.
KpatrioTe 10 KEQAAI KaI TOV KOPPO 0ag 600 TTI0 PaKPIA YiveTal atrd 10 KUKAwPaA
OUYKOAANONG. Mnv egpydleaTe KOVTE, KaBIOPEVOG 1) OKOUUTTIWVTAG OTN OUOKEUN
ouykéAAnong. EAaxiotn amméotaon: £x.9 Da = cm 50; Db = cm.20

Yuokeun KAdong A

AuTA n ouokeun eival oxedlaopévn yia Xprion o€ BIOPNXAVIKOUG KOl ETTAYYEAUATIKOUG
XWPOUG.

Y€ KOTOIKIEG KOl O€ XWPOUG TTou cuvdéovTal pe éva dnuoaio SikTuo XaunAng Tédong Trou
TPOPOJOTEI OIKIOTIKG KTipIO, WTIOPEI va UTTAPXOUV OUCKOAIEG yia TV e€§ao@dhion Tng
GUPMOPOWONG HE TNV NAEKTPOPAYVNTIKF CUPBATOTNTA, £EQITIOG TWV aKTIVOBOAOUPEVWY 1
TWV AyWYIHWYV TTAPEPBOAWY.

ZuyKOAANon utroé emikivduveg ouvlnkeg

B Edv n ouykOAANGN TTPETTEN va YiVEl UTTO ETTIKIVOUVEG OUVONKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIOHOU,
ao@uéia, TTapoucia EUPAEKTWV N EKPNKTIKWYV UAIKWV), BeBaiwBeite O6TI 01 CUVOKESG
£x0uV eAeyxBei TTponyoupévwg aTé e¢ouaiodoTnuévo e1dIko. BeBaiwBeiTe yia Tnv TTapouaia
KATOPTIOPEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTTOI0 PTTOPE VA ETTEYUREI O TTEPITITWON £KTOKTNG AVAYKNG.
XpnolyoTTolgiTe ToV €E0TTAIOO TTPO0TAGIaG TTOU TrEPIypageTal oTa 5.10,A.7, A.9 Tou IEC
) TNV TEXVIKA TTpodiaypaery CLC/TS 62081.

B Otav epyddeoTe O€ UTTEPUWWHEVO PEPOG, XPNOIKOTTOIEITE TTAOTPOPHA ACPOaAEiaG.

B Edv TpéTel va XpnolyoTroinBolv TrepIcaOTEPEG aTré Yia unxav ouykOAAnong, r étav
TO PEPN ouvOEovTal NAEKTPIKA, TO GBPOIoHA TWV XWPIG POPTIO TATEWY OTIG AABEG Twv
nAekTpOdiwv A OTIG Auxvieg pTTopEl va uTTepPaivel Ta Opia ac@aleiag. BeBaiwBeite 6T
0l ouvOnkeg éxouv agioAoynBei Trponyoupévwg atd e¢ouciodoTnuévo €I1BIKO YIa va
eCakpIBwOei edv UTTAPYXEI TETOIOG KivOUVOG Kal UIOBETAOTE Ta PYETPA TTPOOTACIOG TTOU
meplypdgovtal oto 5.9 Tou IEC | TV TexvikA TTpodiaypapry CLC/TS 62081 edv eival
arapaitnTo.

A Mp60oBeTeg TpoEISOTTOINOEIG

M OIUOTIOIEITE T avr) ouykOAANg 10_OKOTTOUG_GAAOUG aTrd QuUTOUG TToU
TEPIYPAPOVTAL, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TTAYWPEVWY CWANVWOEWY VEPOU.
B TomroBeTNOTE T avr) ouykOAANoNg o eTmitredn oTaBepr em@dvela, kol BeBaiwBeite

611 dev pTTOpPEi VO METAKIVNOEL. Oa TTPETTEl va TOTTOBETNOET PE TPOTTO WOTE va PTTOPET va
eAeyxOei kaTd TN Xprion aAAd dixwg Kiviuvo va KaAU@OEi e oTTIVEPEG oUYKOAANGNG.
B Mnv avaonkwveTe Tn pnxav ouykdAAnong H pnxavr) dev diabétel egapthpara
aviywong.
B Mn xpnoipoTroigite KAAWDIA pe POaPPEVN HOVWON 1 XOAAPEG EVWTEIG.

Mepiypagn Tng unxaving cuyk6AAnong
H pnxavr) ouyk6AAnong Trapdyel peUpa yia ouvexry ouykOAAnon pe ouppa (MIG / MAG),
TToU €ival KATAAANAN yia TN ouykOAAnon avepaka r eAapPIWV KPapdTwy atoaAiol,
avogeidwTo atodN kal aAoupivio PE T XProN aEPioU TTPOOTACIAG.
Opiopéva JovTéAa ouykOAOUV Kal XwpiG TTPOCTATEUTIKO OEPIO, XPNOIUOTIOIWVTAG €10IKO
aywyipo ouppa FLUX.
To NAeKTPIKO XAPOKTNPIOTIKO TOU JETAOKNMATIOTH gival eTriredo (0Tabepn TdoN).
To TTapdv eyxeIPIdIO AVOPEPETAI OE PIO OEIPA PNXAVWY OUYKOAANGNG TTOU JIA®EPOUV WG
TIPOG OPICHEVA XOPOKTNPIOTIKG TOUG. Bpeite T0 povTého oag aTo ZX. 1.

Kipia egapriparta . 1

A) OuUpa TPOaRacng OTo XWPO Tou Trviou

B) Bdon Tnviou

C) Tpogodoaia aUpuaTOg

D) HAekTpikd kaAwdio

E) Z0vdeon aywyou agpiou

F) Aiakémtng ON/OFF

G) Emoyéag TToAikdTNTOG Au)Viag*™

H) Zuvdetipag Auyviag (Opiopéva HovTéAa €xouv apeca ouvdedepéva KaAwdia)

1) Zuvdetipag yeiwang/emaywyéa (Opiopéva HOVTEAD £XOUV GUECO OUVOEDEPEVT
KaAwdia)

** (Oplopéva povréla Sev repiAapBdvouv auto To e§dpTnua).

TeXVIKG oTOIXEIO
YTépxel mvokida oToixeiwv Tavw oTn pnxavry ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa Tng
TNVaKidag.
A) Ovopa kai dieUBuvon KATAOKEUOOTH
B) Eupwtraiké TTpOTUTIO TTOU apOPd TNV KOTAOKEUH Kal TNV aa@daAeia eE0TTAIGHOU
OuyKOAANoNg
C) ZxedIAypappa TNG ECWTEPIKAG DOPNAG TNG MNXAVAG GUYKOAANONG
D) Zxedidypaypa TG TPoBAeTTOpEVNG dladikaaiag GuykOAAnong
E) Zxedidypappa Tou ouveXoUg PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI
F) Amairoupevn 10x0g £106d0u:
17 evaAaoodpevn piag aong Tdon, ouxvoetnTa
37 evaAAaooduevn TPIQATIKY TAOT, CUXVOTNTA
Emritredo TrpooTaciag atméd aTeped kal uypd

G)
H) XZ0pBoho TTou deixvel Tn duvaTtéTTa XPAONG TNG MNXAVAG OUYKOAANGNG O€ TTEPIBAAAOV
&TToU UTTAPXE! TNIBAVOTNTA NAEKTPIKWY EKKEVWTEWY
1) Zuptrepipopd KUKAWPATOG oUYKOAANONg
U0V EAdyioTn kai géyioTn Tédon avolkTol KUKAWHATOG (aVOIKTO KUKAwa
OUYKOAANONG).
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12, U2 loyug kai avTioToixn KavoviKoTrolinpévn Tan amroé Tn unxav ouykoAAnong.
X KuUkhog epyaaiag. AvO@EPETE yia TTOGO PTTOPET Va AEITOUPYE N unxavh
OUYKOAANONG, Kal TTO00G XPOVog XPEIGeTal yia va Kpuwael. O Xpovog
eKPPAZETAI WG % pE BAoN KUKAO 10 AeTTTWOv (TT.X. 60% onuaivel 6 AeTTTd
AerToupyia kai 4 AeTTTG SIaKoTTH).
AV Medio pubpiong 10x00G Kal avTioToixng Tdong T6gou.
J) Zroixeia rapoxng pelPaTog
U1 Téon €106d0u (emTPeTOPEVN avoxry: +/- 10%)
11 eff TMpaypaTikn aroppo@olpevn I0XUG
11 max MéyioTn ammoppo@oUuevn 100G
K) ApiBuog ogipag
L) Bdpog
M) ZUuBoAa aogaheiag: BA. Mpogidomroiosig AopaAsiag
Texvika oToixeia Auxviag kai TpogoddTn oupparog Xx.4

VAV

B O ouvdéaelg aTnv TTapoxrn pevpartog yivovral amod €101kd | e§ouadiodoTnuévo
TIPOCWTTIKO.

B BeBaiwbeite 611 N unxav ouykdAANang gival aBnoTr kai n Tpica dev gival aTnv UTTOdoYXA
TIpIV eKTEAETETE aQuTh TN dladikaaia.

B BeBaiwBeite 6T N UTTOdOXN PEUPATOG OTNV OTToI0 CUVOEETAI N PNXavh) GUYKOAAnoNg
TIPOOTATEVETAI OTTO GUOKEUEG OOPAAEING (AOPAAEIEG 1} aUTOPATO DIOKOTITN) Kal dIaBETEl
yeiwon.

ZuvappoAdynon kol NAEKTPOAOYIKEG CUVOETEIG

» ZuvaoppoAoyAOTE Ta ETTIHEPOUG ECAPTANATA TTOU UTTAPXOUV OTn CUOKeuaaia Zx. 8.

» EANéyETe €av n rapoxr peUpaTog atrodidel TNV TGN KAl T GUXVOTNTA TTOU AVTIOTOIXOUV
aTn pnxavr ouykOAANaong kai eav dlabétel aopaAeia kKaBuaTtépnong KATAAANAN yia To
péyioTo pevpa (I2max) Zx. 3,1.

Ekkivhon

(Mévo yia Ta TpIpaadikd povTéAa) AuTr n CUCKEUR Oev TTANPOI TIG ATTAITACEIG TOU
kavoviopou IEC/EN61000-3-12. Av ouvdebei og €va dnuoaoio SikTuo XapnAig tédong
€ival eublvn Tou TeXVIKOU €yKaTtdoTaong f Tou XprioTn va BeBaiwdei 6T ptropei va
ouvdeBEi (av gival aTTapaiTNTo, CUPBOUAEUTEITE TO POPED EKUETAAAEUONG TOU BIKTUOU
SIavVOUNG NAEKTPIKAG EVEPYEIQG).
» Buopa. EGv n pnxavr) ouyk6AAnong dev d10BéTel BUoUA, OUVOEDTE £vVal TUTTOTTOINKEVO
BUopa (2P+T yia 1Ph kai 3P+T yia 3Ph) katdAAnNANG IKavoTnNTag Yo TO KOAWSIO
pelpaTog Zx.3,2.

MpoeToipacia Tou KUKAWHMOATOG OUYKOAANONG
» ZUVvOEOTE TN yeiwon GTn Pnxavr) oUykOGAANoNG Kail To §GPTNHA TTPOG CUYKOAANGT, 600
TTI0 KOVTA YiVETal GTO ONuEio GUYKOAANONG.
» ZUVOEOTE TN Auxvia™ ~ aTnVv UTTOdOXN TNG MNXAVIAG OUYKOAANONG.
» EmA£ECTE TNV TTOAIKSTNTA TNG AUXViaG™
» H moAikéTnTa TNG Auxviag Ba TTpéTTel va gival apvnTikr “” yia TO aywylyo oUpua Kai
BeTIKA “+* yia KGBe GANO TUTTO OUppaTOG. Ma va eTMAEEETE TNV OAIKOTNTO OKOAOUBNOTE
TIG 08nyieg Tou ZX. 5.
Ta TrpoTeivopeva TuRpaTa (mm2) Tou kKaAwdiou cuykOAANong, Pe Baon 1o PEyioTo GopTio
(12 max), gaivovrtai oT0 ZX. 3,3.

EykatrdoTaon Tou cuvexoug cUPHATOG

lMa eykardoTaon, akoAouBAoTE TIG 0dnyieg Tou ZX. 6.

To UANIKO Kkai n JIGUETPOG TOU GUPUATOG Ba TIPETTEI VO aVTIOTOIXOUV OTOV KUAIVOPIOKO
TpOoPodoaoiag aUpuaTog ZX. 6,5,a, To AKpo eTTaPng ZX. 6,9,b kai To XITwvio TG Auxviag. Edv
ol dlaoTdoelg Oev avTIOTOIKOUV, EVOEXETAI va UTTAPXOUV TTPORARaTA oTnV OPaAr Kivnon
TOU OUPHATOG.

@ To aywyigo oUppa atraiTei €I0IKO KUAIVOPIOKO HE 0BOVTWTO QUAGKI TTOU £§Q0QAAICEl
Vv €Agn.

@ H mrieon Tng AaPng TTieong oupparog Zx. 6,5,¢ ival anuavTikh yia Tn cwoTh AsiToupyia.
Edv 10 oUppa yAioTproel, Ba utrdpéel TTpdBAnua otn ouykOAAnan. Edv gival oA o@ixTo,
UTTOPEI Va TTapapop@wOEi Kal va unv Trepvael olaAd péoa amod Tn Auxvia. Mtopei va
pubpioTei wg €§AG: BIdwaTe TN AaPR Trieong oUpPaTog PEXPI va apyioel va Tpafdel To
oUppa Kal TN CUVEXEID, EGV TO GUpUa gival JaAakod (aAoupivio, KoU@Io GUPHQ) OTPEWTE
N Bida akéun pia popd. Edv To aUppa eival okAnpd (aTodA, avogeidwTo ataGAl) oTpéWTE
N Bida GAAEG TPEIG POPEG.

®

Mo va a@aip€oeTe To oUVeEXEG oUpPa EUKOAQ OTTG T pNXavrh ouykOAANong, KOWTE 1o
oUppa METagU Tou KapouAioU kal TPOPodATN oUPUATOG, KPATWVTAG TO TEVIWHEVO, KAl
ueTd &éaTe To oTO KAPOUAL ‘ETreiTa avoi§Te 1o Bpayiova kabodrynong Tou cUpuaTog,
Kal e pia TTévaa TpaphgTe To KOPPATI oUpPaTOg Yéoa atrod Tn Auxvia.

EykaTtdoTaon Tou TTPOOTATEUTIKOU KUAiIVEpOU agpiou™™ Kai
TOU UEIWTAPO TTiEoNG*™

B TotroBEeTAOTE TOV TIPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou o€ 6pBia BEon, pakpid atrd Tnv TTEPIOXH
OUYKOANONG. XPNOIWOTIOINOTE TO OTAPIYUA TNG PNXAVAG GUYKOAANONG ) K&TToI0 GAAO
aT10BePS EAPTNPA WOTE Va PNV UTTAPXE! KivOUvog TITwong i BAGBNG.

MNa eykatdoTaon, akoAouBnaTe TIG 0dnyieg Tou ZX. 7.

Aepiou E@appoyn

Apyo ‘OAa 1a pn a1dnpouxa PETOAAG (aAouppivio)
Apyo + 1-3%02 AvogeidwTo atodh

Apyod +20%C0O2 ATOGNI XaunANG TTEPIEKTIKOTNTOG AvOpaKa
CO2 ATOANI XauNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GVOpPOKa

(D O1 kUAIvEpol TTou dev avayopwvovTal diaBéTouv BaABida pe TTepOVN TTOU AVOIYEl
autépaTa 6Tav 0 PEIWTAG TTieang BIdwOEi oTov KUAIVEpO.

G) To Apy6/CO2 eival mpoTiydtepo amd 170 CO2 yiaTi e§ao@alifel KaAuTepa
arroTeAéopara.



@ To aywyiyo oUpua dev ATTAITEI TIPOCTATEUTIKO GEPIO.

@ KAeiote Tn BaABida agpiou aTov KUAIVOPO Kal PndevioTe 1O pEIwWTAPA Trieong otav
OAOKANPWOETE TNV £pyaaia oag.

** (Opiopéva povTéda dev epiIAapBdvouv auté To e§dpTnpa).

Aiadikacia ouykOAANONG: TEPIypa@r EAEyXwV
KOl ONMATWYV

A@ouU BETETE TN pnxavr) cuyKOAANGNG o€ AeIToupyia, avoigTe TNV, AVOIETE TNV TTPOOTATEUTIKN
BaABida agpiou Kal TTPAYUATOTTIOINCTE TIG PUBMICEIG PE TN OEIPA TTOU QAiveTal OTNV
TIEPIYPAPT) TwV EAEyXWV, ZX. 1.

1) PUBuion TnG 10X00G OUYKOAANGNG
EmA£ETE TNV 10XU OUyKOAANONG avaAoya pe TNV gpyacia Tou Ba TTPAYUATOTTIOINCETE.

ZeKIVAOTE PE XAUNAR 10XU GV TO HETOAAO gival AeTTTO. ZTn OUVEXEID QUENOTE TNV I0XU PEXP!
va Bpeite TNV KATAAANAN Béon.

@ Mn puBpideTe TNV I0X0 OUYKOAANONG £V GUYKOAAGTE, YIOTi N 10X UG UTTOPET VO TIPOKAAEDEI
BAGRN oTOUG BIOKOTITEG.

2) PUBuiIoN TNG TaXUTNTAG OUPHATOG

MNa va §ekivioeTe Tn ouykOAANCn, ETTE TO SIOKATTTN OTN AuXvia kal puBpioTe TNV TaxuTnTa
Tou ouvexoUug oUppatog. H taxutnta gival owaoTr é1av 0 86pufog Tou T6Eou cuykOAANoNg
gival oTaBepdg kal ouvexng. Edv n taxUtnta givalr TOAU peydAn, 1o oUppa TmECEl TO
€€apTNUa, Kal GV €ival TTOAU PIKPr) TO T6E0 GUYKOAANONG ETTEKTEIVETAI KOl TO GUPHA AILOVEI
o€ oTayoveg. Edv dev BpiokeTe TN owOoTH TaXUTNTA, pUBUIoTE TNV 1I0XU GUYKOAANONG.

3) ZApa BgpMIKAG SI0KOTTAG

Otav avaBel n evoeIKTIKr) Auxvia, n BepIKA TTpooTacia gival evepyn.

Edv utrepBeite Tov kKUKMo epyaaiag “X” TTou @aivetal oTov TTHVOKA OTOIXEIWY, pia BEPUIKN
Siakotrn KAgivel TN pnxavr TpIv va TTPokANBei {nuid. Mepipévere va TeBei §avd oe Aeitoupyia
Kal, eav eival duvaro, TTEPIPEVETE HEPIKG AETTTE aKOMN.

Edv n Beppikr) SI0KOTTA GUVEXITEI va EVEPYOTTOIEITAI, N UNXAVH) CUYKOAANGNG €XEI UTTEPPET Ta
KavoviKd eTTiTreda amédoong TnG. Mnv utrepaiveTe GUOTNUATIKA TIG OUVORKEG TUYKOAANONG
kaBwg pTTopei va TTpokAnBei BAGBN oTn unxavr) cuykGAANGNG.

ZuoTdoEIg XpRong

B Xpnoiyotrolgite YmmaAavtéda povo €@OooV gival ammoAUTWG aTTapaitnTo, KAl JE TNV
TPoUTTéBeaN Va £X€l i00 i PEYOAUTEPO TUAPA OTTO TO KAAWSIO PEUPATOG Kal va JIaBETEl
yeiwon.

Mn ptrAokdpeTe TIG 106d0UG aépa Tou oUYKOAANTH. Mnv atroBnkeUeTe TO CUYKOAANTH O€
Soxeia ) pagia TTou dev agPi(oVTal ETTAPKWG.

Mn xpnoigoTroleite To CUYKOAANTA o€ TTEPIBAAAOV BTTOU UTTAPXOUV EPI, avaBUUIATEIG,
QAYWYIMEG OKOVEG (TT.X. pIViopaTa G181POU), UPAAUUPOG AEPAG, KAUTTIKEG AVOBUMIGOEIG i
GAAoI TTapAyovTeG TToU UTTopoUV va BAGWouUV Ta HETAAAIKG EOPTHHATA KOl TNV NAEKTPIKN
pévwon.

@ Ta NAeKTPIKG EEOPTHAATA TOU GUYKOAANTH £XOUV UTTOOTE KOTEPYOTTO IE TTPOCTOTEUTIKEG
pnriveg. Otav O1u0TTOINGEI VIO TTPWTN Qopd, gival MOavd va Byel KATTVOG. AuTOg
TIpOoKaAEiTal aTré To OTéyvwpa TNG pnTivng. O katvég Ba TTpémel va dlapkéael Aiya
HOvVO AeTTTd.

VAV

2BrAoTe T0 GUYKOAANTH Kai BydATe To BUOpa aTTd TNV TIPICa TTPIV EKTEAETETE OTTOIABNTIOTE
£pyaoia ouvtApnong.

H ToKTIKA ouvTAPNON eKTEAEITAI TTEPIODIKG ATTO TO XEIPIOTH avaAoya Ue Tn XprAon.

* EAéyéTe TOV aywyod aepiou, To KaAwdIo TNG AuXviag kail TIG OuvOEDEIG TNG yeiwong. *
KoBapioTe 10 GKpo €TTaQAG Kal Tn didxuon agpiou pe a1dnpdéBoupToa. AVTIKATOOTAOTE Ta
edv Exouv PBapei. « KaBapioTe To eEwTePIKS TOU CUYKOAANTA PE UYPO TTAVI.

Kd&Be @opd trou avTikaBIoTATe To KAPOUAI cUPUATOG:

* EAéyETe TNV euBuypdpupion, Tnv kaBapdTnTa kal TN @Bopd Tou poAoU GUPHATOG. * AQaIpETTE
TUXOV §UopaTa HETAAAWY TTOU €XOUV EVOTTOTEDEI OTO PNXaVIOUS TPoPodoaiag aUpUaTog. *
KaBapioTe To XITwvio Tou 0dnyou cUpHaTog Pe Gvudpo JIGAUTIKO Kal KaBapiaTIkG ypaoou,
KOl OTEYVWOTE TO WE TTETTIEOPEVO 0€pa. * EAEYETE TNV KATAOTAGN TWV TTPOEISOTTOINTIKWY
ETIKETWV. * AVTIKOTAOTAOTE TUXOV @Bapuéva egaptipara.

H éktaktn ouvripnon ekTeAeital amd eISIKEUUEVO TTIPOOWTTIKO
NAEKTPOAOYOUG UNXAVIKOUGTTEPIODIKG avaAoya PE Tn Xpron.

* EAéyETE TO E0WTEPIKG TOU CUYKOAANTH) KOl a@aIpEéoTe duXOV OKOVEG TTOU £XOUV EVOTTOTEDEI
oTa NAEKTPOAOYIKG €EAPTAPOTA (UE TIETTIECUEVO QEPQA) Kal TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME
TIOAU paakr Bouptaa kal KaTAAANAa TTpoidvTa KaBapiopoUl). « EAEyETE €dv oI NAEKTPIKEG
OuvOEDEIG gival OPIXTEG Kal GV £XEI POOPEi N HOVWAON TV KAAWSIWV.

ZuvTApnon

e¢ouaiodoTnuévou
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Pabouyee pykoBoaCTBO

A\

Mepen wcnonb3oBaHWem CBapOYHOrO _annapara BHMUMAaTENbHO MNpoyuTaTh
PYKOBOCTBO.

YCTaHOBKM [yroBOW CBapku C HenpepbiBHOM nopgayeit nposonokn MIG/MAG un FLUX,
HasblBaeMble Janee “CBapOYHbI annapat’, npegycMOTPeHbl ANS NPOMbILNEHHOro U
npodeccroHanbHOro NCNONb3oBaHMS.

Y6eauTbCsi, YTO CBApOYHbIA annapaTt yCTaHaBNMBAEeTCA W PEMOHTUPYETCSH OMblTHbIM
NepcoHasioM, B COOTBETCTBUM C HOPMATUBaMM 1 NpaBuriamMu TEXHUKM 6e30mnacHoCTy.
Heobxoaumo ybeauTtbes, UTo onepatop oby4eH UCMONb30BaHWMIO U 3HAKOM C puUckamu
CBA3aHHbIMW _C MPOLIECCOM [yroBOM CBapku, @ Takke C HeobXOAMMbIMM NpaBuiamu
TexHuk1 6@30MacHOCTM 1 aBapuiHLIMM NPOLIEAYDaMM.

Bonee nogpo6bHas uHopmauus npuseaeHa B 6poltope “ObopyaoBaHve ANs AyroBown
CBapkW, ero yctaHoBka ¥ ncnons3osaxue”: IEC unn CLC/TS 62081.

aboyee

MpenynpexaeHus no 6e3onacHoOCTU

B Y6eanTbCsl, YTO po3eTKka NUTaHWs, K KOTOPOWN MOACOEAMHEH CBapOYHbIV annapar,
3alyMieHa nNpegoxpaHuTenbHbIMU YCTPOUCTBaMU (NMaBkue NpefoXpaHuTenu unm
aBTOMaTWYECKUI BbIKMOYaTENb) M COeAMHEHA C YCTaHOBKOW 3a3eMIeHus.

Y6eanTbesi, YTO BUIKA U Kaberb MUTaHUS HAXOAATCA B XOPOLLUEM COCTOSIHUN.

Mepen Tem, kak nomMeLlaTb BUMKY B PO3ETKY MUTaHWs, NPOBEPUTb, YTO CBapPOYHbIV
annapart BbIKIMOYeH.

Kak Tonbko paboTa 3akoH4YeHa, He0BX0AMMO BbIKITOUUTL CBAPOYHbIA annapat 1 BblHYTb
BWIKY U3 PO3ETKM MUTAHWUS.

BbIKN04YMTL CBapOYHbIN annapart v BblHYTb BUINKY U3 PO3ETKN MUTaHUS Nepes Tem, Kak:
coeauHsATb kabenu cBapku, ycTaHaBNMBaTh HEMPEPbIBHYO NPOBOMOKY, 3aMeHSATb YacTh
rOpEesKv UM MexaHn3m MPOTSHKKN MPOBOIOKM, BbIMOMHATL ONepaLymn TEX00CyX1BaHus,
nepemelLaThb ee (MCronb3oBaTb PYKOSITKY, UMEIOLLYIOCS Ha CBapOYHOM annapare).

He pgoTparvBaTtbcs [0 YacTei nog HanpshkeHWeMm OroNeHHOW KOXEW M MOKPOW
ofexaon. OnekTpuyecku M3onupoBaTb YernoBeka OT anekTpoda, OT CBapvBaemoun
[etanu u oT AOCTYMHbIX MeTanfMyecknx YacTen, CoOeaMHEHHbIX C 3a3eMMeHneM.
Mcnonb3oBaTb nepyatku, 0byBb, oaexay, NpenyCMOTPEHHbIE ANs 3TUX LEenei, a Takke
CyX1e U30NMmnpoBaHHble He BO3ropaeMble KOBPUKU.

Mcnonb3oBaTb CBapoYHbIN annapaT B CyXOM W MpoOBETpMBaeMoMm nomelyeHun. He
noaBsepraTb CBapOYHbIV annapat BO3AENCTBMIO A0OXAA UMW NPSIMOTO CONHLa.
Mcnonb3oBaTb CBapOYHbI annapart TOMbKo B TOM Clly4Yae, eCniu BCe NaHenu u LWnThbl
HaxoAsATCs Ha CBOMX MecTax W NpaBMIIbHO YCTaHOBIEHbI.

He vcnonb3oBaTtb CBApOYHbI annapat, €Chv OH ynan Uiu nonyyvn yaap, nocKonbKy
OH MOXET CTaTb HeHaAeXHbIM. OMbITHBIN U KBaNMMMUUMPOBaHHbIV NepcoHan AOmKeH
npoBepuTb annapar.

AN

B YCTpaHUTb AbIMbl CBAPKU, MOCPEACTBOM COOTBETCTBYIOLLEN €CTECTBEHHON BEHTUMSILMN
I NPU MOMOLLIM YCTPOWCTBA BbITSHKKM [1bIMOB. HEOBXOAUMO NPUMEHSITH CUCTEMATUHECKUI
NOAXOA, AN OLEHKN BO3AENCTBUS AbIMOB CBapku, B 3aBWCMMOCTM OT WX COCTaBa,
KOHLIEHTPALWK 1 MPOLOIPKUTENBHOCTU UX BO3AENCTBUS.

B He npoBoauTb CBapKy MaTepUanos, OYMLLEHHBIX XMOPCOAEPKaLLMMM BELLeCTBAaMU, a
Takke NOBIU30CTY OT aHHbIX BELLECTB.

MALOO@D

B /cnonb3oBaTh WWTOK CBAPKM C 3aLUTHLIM (DUALTPOM (HEAKTUHUYHBIM CTEKMOM),
NOAXOAALMM ANsi NpoLecca CBapku. 3aMeHUTb ero, eCriv OH NOBPEXIEH; Yepes Hero
MOXET NPOXOANTbL pagnauust.

Hocute nepyatku, 06yBb 1 HEBO3ropaeMyto OAEXKAY, 3aLUMLLAIOLLYI0 KOXY OT fyYen,
NPOV3BOAUMBIX [Yroi CBapku, U OT UCKP. He HOCUTL NPONMUTaHHYH MacnoM 1Ny CMaskon
ofexay, Uckpa MOXET MPUBECTM K ee BO3ropaHuio. Mcnonb3oBaTh 3aluuTHbIE dKpaHbl
[MS 3aLLMThl HAXOAALLMXCS PSOOM TOAEN.

He poTparvBaTbcs He3alLMLLEHHOW KOXEN A0 packaneHHbIX MEeTanmyeckux Yacten,
Takux, Kak: roperika, 3axKuM 3MeKTpoAa, OCTaTKy ANEKTPoaa, TOrNbKO YTo obpaboTaHHbIe
netanu.

O6paboTka MeTanna NpMBOANT K (DOPMUPOBAHUIO UCKP 1 OCKOMNKOB. HocUTb 3aluuTHbIE
OY4KM, C 3aLLMTON MO CTOPOHaM rras.

VAN

B VcKpbl CBapKW MOTYT NPUBECTU K BO3HWKHOBEHMIO NOXapa.

B He Npov3BOAMTbL CBapKy MNU pesKy B 30HaX, [Ae WMEelTcs BO3ropaeMblil ra3 unu
napbil.

He cBapuBaTh Unu pesatb eMKOCTU, GanmoHbl, pesepByapbl Unu TpyGbl, eCrn TONMbKO
OMbITHBIA MEPCoHan He NPOBEPUN W He YBeauncs, Y4To C HUMK MOXHO paboTarb, u
NOArOTOBUI MX COOTBETCTBYIOLLMM 06pasoMm.

B He HanpaBnsiTb ropenky Ha cebsi, Apyrux nioaen n Metannmyeckve Yactu: henpepblBHas
NPOBOJIOKA MOXET NpoAenaTb OTBEPCTUE UM MPUBECTU K KOPOTKOMY 3aMblKaHUHO.

B BbIKMIOYNATL CBAPOYHbLIN annapar 1 BblHYTb BUNKY M3 PO3ETKW MUTaHWS, nepen Tem,
KaK MpOBOAUTL PyYHble OMepauuW Ha YacTsax B ABWKEHUM MexaHu3ma MpOTSHKKM
NPOBOSIOK.

® OMI1 3neKkTpoMarHuTHble Nonsi

CBapoyHbIii TOK NPUBOAUT K CO3AAHWIO 3NEKTPOMarHUTHbIX noneit (AMIM) psigom co
CBaPOYHbIM KOHTYPOM U CBApPOYHLIM annapatoM. SneKTpOMarHWTHble Moss CrocoGHbI
Bbl3bIBATb HapYLLEHWs1 B paboTe MEOULIMHCKMX NPOTE30B, TakuX, Kak 3MeKTpoKapaMocTu
MYNSTOpPSI.




[omkHbl BbITb NPEANPUHSITLI COOTBETCTBYIOLLME Mepbl ANs 3aLMTbl MIOAEN, UMEOLLMX
npotesbl. Hanpumep, Heo6xoauMo orpaauTe AOCTYN B 30HY 3KCMyaTauuy CBapOYHOro
annaparta. Hocutenu MeauumMHCKUX NpoTE30B AOMKHbLI MPOKOHCYNBTUPOBATLCS C BPaYOM
nepen npuobnkeHNeM K 30He 3KCMyaTalmmy CBapo4HOro annapara.

[aHHoe o6opyaoBaHue oTBevaeT TpeboBaHUAM TEXHUYECKOTO CTaHAapTa Ha NPoAyKLUMio,
NpeAHa3Ha4YeHHYI0  UCKIIYUTENbHO  Ansi  MPOeccUMoHanbHOro  MCMonb3oBaHUs B
NPOMBILLNEHHBbIX NoMelleHusix. He rapaHTupyeTcs cobniogeHne HOpM OrpaHuyeHust
BO3AENCTBUS Ha Ntofel, NpeayCMOTPEHHbIX Af1s ObITOBbIX NOMELLEHUNA.

PekomeHayeTca npefnpvHUMaTh Criegylolye Mepbl NPefoCTOPOXHOCTM B LEMsiX
CBEAEHUS K MMHUMYMY BO3[ENCTBUSA ANEeKTPOMarHnTHbIX nonew (AMM):

B He nomeluaTb Teno Mexay cBapoyHbIMK npoBoaamu. lepxxate ob6a cBapoyHbIX NpoBoaa
C OZIHOW 1 TON e CTOPOHbI Tena.

Mo BO3MOXHOCTU CMNEecT BMeCcTe CBapO4Hble NPOBOAA M 3aKpenuTb UX KNenKown
TeHTOoN.

He o6opauvBaTb cBapoyHble NPOBOAA BOKPYT Tena.

MoacoeauHsTb NpoBoA 3a3eMneHust kK obpabaTbiBaeMoii AeTanu Kak MOXHO Grnvke K
CBapyBaeMoii MOBEPXHOCTU.

Bo Bpemsi cBapku He BelaTtb Ha cebs cBapoYHbIv annapar.

[lep>xaTb ronoey 1 TyNoBuLLE Kak MOXHO AanbLue OT CBapO4HOro KOHTypa. He paboTaTtb
PSLOM CO CBapOYHbIM arperaTtoMm, CMasi Ha HEM UK onupasick Ha Hero. MnHMMarnbsHoe
pacctosiHve: Puc.9 Da = cm 50; Db = cm.20.

O6opynoBaHue knacca A

OGopynoBaH/e, CNPOEKTUPOBaHHOE ANt NPOECCUOHANbHOMO  UCMONb30BaHUS B
MPOMBILLNEHHBIX MOMELLEHMSX.

B GbITOBbLIX YCIOBMSIX UMW B NOMELLEHNSIX, OCHALLIEHHBIX GbITOBO CETHI 3HEPTOCHABKEHUS!
HU3KOTO HaMNpshKeHUs ANst KUMbIX 30aHNI MOXeET oka3aTbCst HEBO3MOXHbIM rapaHTUpoBaTh
cobntofeHne TpeboBaHuii Mo ANEKTPOMarHUTHOM COBMECTMMOCTM MO NPUYNHE BbI3BAHHbIX
UINN OTPAXKEHHBIX MOMEX.

CBapka B yCroBuUsiX pucka

B Ecnu cBapka [oMmKHa NPOBOAMUTLCS B YCNOBUSIX MOBBILLEHHOTO PUCKA AMEKTPUYECKUX
pa3psiAoB, yayLIEHNS!, B IPUCYTCTBUM FOPHOYMX UITM B3PbIBYaThLIX BELLECTB, HEOGX0AMMO,
4TOObI OTBETCTBEHHbIN 32 PabOTY, UMEIOLLMIA [OCTATOYHbIN OMbIT, OLEHWIT 3TN YCIOBUS.
Y6eauTbCsl, 4TO NPUCYTCTBYIOT JTIOAW, YMEOLLME OKa3aTb Mepbl NePBOI MOMOLLM B Cryvae
aBapuu. Mcnonb3oBaTb TEXHUYECKME CPeacTBa 3almThbl, onucanHble B 5.10; A.7; A.9
TexHu4eckon cneundmkaumm IEC unu CLC/TS 62081.

Ecnun Heobxoaymo paboTaThb B NONOXEHUSIX, MPUMOAHSATBIX OT Mora, BCEeraa Ucnonb3oBaTb
nnatcgopmy 6esonacHocTu.

Ecnu Ha opgHon getanu paboTaloT HEeCKONbKO CBapO4YHbIX annapatoB unu paboTbl
NPOBOASTCA Ha ANEKTPUYECKU COEAMHEHHbIX AeTansix, X0NocToe HanpskeHue,
MMeloLLeecs Ha AepXKaTene anekTpoda Uiu Ha ropernkax, MOXeT CyMMUpOoBaTbes,
npeBbiwas npegen 6esonacHoctn. Heobxoanmo, 4ToObl OTBETCTBEHHBIV 32 paboTy,
MMEIOLLMIA AOCTATOYHbBIN OMbIT, OLEHWUN NPeABapuUTENbHO Hanuyme pucka v NpUHAn
HY>XHble Mepbl 3aLLMThI, ykadaHHble B 5.9 TexHnyeckow cneumdukaumm IEC unm CLC/TS
62081.

A [lononHuTenbHbIE NpeAynpexaAeHns

B He ncnonb3oBarb CBapOYHbIN annapar B HenpeayCMOTPEHHbIX Liensax
pasMopaxviBaHusa Tpy6 BOOONPOBOAHOI CETW.

[MomecTuTb CBAPOYHbI annapar Ha NIOCKY0 MOBEPXHOCTb, YCTONUMBYHO U HEMOABKHYIO.
MonoxeHune pomkHO obecneurBaTb AOCTYN ANS KOHTPOMS, HO He AaBaTb BO3MOXHOCTb
nopaxeH1s UCKpamn CBapku.

He nogHumatb cBapoyHbIii annapar.CucteMbl nogbema He NpeaycMOTpeHbI.

He ucnonbs3oBaTb kabenu ¢ U3HOWEHHON M3onsauuen unu ¢ ocnabneHHbIMu
COEAVHEHNAMM.

, Hanpuvep, 4ns

OnucaHue cBapo4HOro anmnapara

CBapo4HbIl annapaT — 3TO reHepaTop Toka [ANsi HEeNpepbIBHOW CBapKu MPOBOSIOKON,
HasblBaeMow 06bl4HO MIG / MAG, noaxoasiLumii 4ns CBapky ¢ UCMOSb30BaHWEM 3aLLUTHOMO
rasa yrnepoamucToi Unu HU3KOMErMpoBaHHON CTanu; Ansi CBapku HepxasetoLlei cTanu n
antoMUHKS.

HekoTopble Mogenu MoryT cBapuBaTb 6€3 3alMTHOrO rasa npu  MCMonb30BaHUK
cnevumarnbHo NopoLLkoBor nposornokn FLUX.

OnekTpuyeckasi XxapakTepucTuka TpaHcdopmartopa - MOoCKoro Tuna (NMOCTOsHHOe
HanpsbkeHue).

PykoBOACTBO OTHOCWTCS K psidy CBapOYHbIX annapaTtoB, OTIIMYAIOLLMXCS ApYr OT Apyra
HEKOTOpbIMW XapaKkTepucTukamu. MaeHTUdnuMpoBaTh MMEKLLYIOCS Y Bac MOAENb Ha
Puc. 1.

FmaBHble YacTu Puc.1

MaHenb fgocTyna k OTCeKy KaTyLUKu

MorTarka, Ha KOTopylo HacaXBaeTcsi KaTyLuka

MexaHn3M NpoTSKKN NPOBOSIOKN

Kabenb nutanns

Bxop 3awutHoro rasa

Biikntouatens BKI./OTKIT (ON/OFF) BKNoYeHNS UK BbIKMIOYEHNST

CenekTop NonsipHOCTH ropeskn™*

KpenneHwe ropenku (HekoTopble MoOAenv MMetoT NpsMO NoAcoeAMHEHHbIE NPOBOAA)

1) Kpennenwue kabensi Macchbl / MHAYKTMBHOIO CONpoTMBReHns (HekoTopble Mogenu
MMEIoT NPSIMO NOACOeAMHEHHbIE NPOBOAA)

** (9TOT KOMMOHEHT MOXET ObITb Y HEKOTOPbIX MoAerNen).

TexHn4Yeckue AaHHble

Tabnuyka ¢ gaHHbIMM MMEeTCs Ha cBapodHOM annaparte. Puc.2 - npumep camow
Tabnunykm.

A) HaumeHoBaHve 1 agpec Npon3BOANTENs

B) CnpaBouHbIln eBponenickunin CTaHaapT Mo CTPOMTENLCTBY U 6e30MacHOCTH CBapOYHbIX
annapatos

CunMBOMN BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl CBAPOYHOrO annapara
D) CumBon npegyCMOTPeHHOM npoLeaypbl CBapku

E) CumBon nponsBogMmoro NnoCTOSiHHOMO ToKa

F) Heobxogumbiii TUN nUTaHms:
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17 NepemeHHoOe ogHOda3HOe HanpsXkeHue; YactoTta
3" nepemeHHoe TpexdasHoe HanpsikeHue; YactoTa
G) CreneHb 3alLuTbl OT TBEPABIX U XMAOKUX Ten

H) CumBon, ykasbiBaloLmin Ha BO3MOXHOCTb MCMOSb30BaTb CBAPOYHbIN annapar B
cpefe C pUCKOM 3neKTPpUYeckux paspsaos
|)_XapaKTepucTukm KOHTypa cBapku

UOV  MuHumanbsHoe 1 MakcumarnbHOe XOrocToe HanpsbkeHne (OTKPbITbIA KOHTYP
CBapkm).

12, U2 Tok 1 cooTBeTCTBYyIOLLEE HOPMASIM3OBAHHOE HaMpshXeHWe, NPon3BoaAMMOe
CBapOYHbIM annapaTom.

X Pabota cBapku. Yka3bIBaeT, CKOJbKO BPEMEHU MOXET paboTaTb CBApOUHbIi

annapar ¥ CKOSIbKO BpEMEHMW OH JOMMKEH NpocTamBaTh AN OXNaxaeHUs.
Bpewms BbipaxkeHo B % Ha OCHOBE LiMKIa NpoaorkMTenbHOCTbI0 10 MUH.
(Hanp., 60 % o3Ha4aeT 6 MUH. paboTbl 1 4 MUH. Naysbl).
b [lnanasoH perynnpoBaHusi TOKa U COOTBETCTBYIOLLETO HaNPsHKeHUst Ayru.
J) [aHHble, OTHOCALUMECS K NUHUW NUTaHUSA
u1 HanpspkeHne nuTaHnst (BO3MOXHbIN gonyck: +/- 10%)
11 eff OddekTBHBIN NOrMOLLEHHBIN TOK
11 max MakcumanbHbI NOrMOLLEHHbI TOK
K) CepwuitHbiin Homep
L) Macca
M) Cvmeonbl 6esonacHocTn:_CMoTpu npeaynpexaeHns no 6esonacHocTu
TexHn4eckve AaHHbIE ropesikv U MexaHu3ma NpoTarMBaHns npososoku Puc.4

VAV

B OrieKTpuyeckvie COeANHEHNS AOMKHbI BbIMOMHSATHCS OMbITHBIM MU KBANMULIMPOBAHHLIM
nepcoHasnom.

B Y6eauTbCsi, YTO CBAPOYHbIV annapar OTKIIIOYEH U OTCOEAMHEH OT PO3ETKW MUTaHWS BO
BpeMsi BCeX 3TanoB nycka B paborty.

B Y6eanTbCH, YTO po3eTKa NUTaHWSA, K KOTOPOW MOACOEANHEH CBapOYHbINA annapar,
3almileHa NpeaoxpaHuTeNbHbIMK YCTPONCTBaAMU (MNaBkue npeaoxpaHuTeny unm
aBTOMaTMYECKVI BbIKNoYaTerNb) M COeAMHEHA C YCTAHOBKOWN 3a3eMIeHNs.

C60pKa n AneKkTpun4vyeckoe coeanHeHue

» CobpaTb OTCOEAMHEHHbIE YacTuW, HaxoasLmecs B ynakoske Puc.8.

» lNpoBepuTb, 4YTO anekTpuyeckas NuHMA obecneynBaeT HanpsXKeHWe M 4acToTy,
COOTBETCTBYyWOLWME TpebyemMblM CBapoO4YHOMY annapaTty, ¥ 4YTO OHa OCHalleHa
3aMeaneHHbIM NpegoxpaHnTeneMm, NOAXOASLUUM AN NPOU3BOAUMOTO MaKCUMAaribHOTO
HOMMHanbHoro Toka (I12max) Puc.3,1.

Myck B paboty

® (Tonbko Ans Tpex mofenew asbl) laHHoe o6opyaoBaHWe He OTBeYaeT TpeboBaHUAM
ctaHgapta IEC/EN61000-3-12. B cny4yae ee noaknoyveHns k 6biToBoW cetn
3HEeprocHabXeHnsi HU3KOro HanPsPKEHUSI MOHTAXHWK UMK NONb3oBaTenb HeceT
OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOObI y3HaTb O BO3MOXHOCTW €ro nogkndeHve (npu
HeobXxoAMMOCTH 06pPaTUTLCS B OPraHMN3aLmio 3HeprocHabxeHus).
» Bunka nutanus. Ecnn cBapouHbIli annapaTt He OCHalleH BWUMKOW, COeAuHUTL kabenb
nuTaHnsa co ctaHaapTHow Bunkow ¢ (2P+T gna 1Ph u 3P+T ansa 3Ph) cootseTcTBYOLLIMMMN
xapaktepuctukamm Puc.3,2.

MoaroToBka KOHTYpa CBapKu

» CoepanHnTb kaberb Macchl Co CBApOYHbIM annapaTom v Co CBapyBaEMOoii AeTarbio, kak
MOXHO Brive K Touke paboTbl.

CoeaunHnNTb ropenky™* ¢ po3eTkol CBapovHOro annapara.

BbibpaTh NONApHOCTL ropernkm™*.

MonspHOCTL ropernkn MoxeT BbiTb OTpULLATENbHOR “-” AN NOPOLUKOBOW NPOBOMOKA U

1 “+“ ons Bcex ocTanbHbIX kabenen. Ansa Boibopa credyinte ykasaHusam

“n

YV V

NONOXUTENbHOM
Puc.5

@ PekomeHayemoe ceveHve (MM2) Ansa kabens cBapku, HA OCHOBE MaKCu ManbHOro
npoussoammoro Toka (I12max), ykasaHbl Ha Puc.3,3.

YcTaHoBKa HenpepbIBHOM NPOBOSIOKU

Mo ycTaHoBKe cnefoBaTb MHCTPYKUMaM Puc.6.

Matepuan v aguameTp NPOBOMNOKMN AOMKHBI COOTBETCTBOBATL PONVKY NPOTSHKKU MPOBOMOKU
Puc.6,5,a, conny nopgaun Toka Pwuc.6,9,b un pykasy ropenku. Ecnn pa3vepbl He
COOTBETCTBYHOT, MOTYT BO3HUKHYTb CIIOXXHOCTU C NPOTSATMBaHWEM NPOBOIOKU.

(D [lns NopoLLUKOBOI NPOBOMOKM HEOBXOANM POSIMK C LLArpeHUpOBaHHbIMK Haceykamm
4YTOObI O6ecneunTb TAry.

@ [laBneHne pykoATKM Haxatus nposonoku Puc.6,5,c BaxxHO ANs npaBunbHOW
pabotbl. Ecnn npoBonoka ckonb3anT, BO3HWKAKOT NpobnemMbl CO CBapKoWi; eCnn Ha Hee
OKa3bIBAETCA CIMLLIKOM CUIbHOE AAaBleHne, OHa MOXeT AedopMMpoBaTLCS U NIIOX0
npoaBuraTbCs BHyTpU ropenku. MeToa nepBoro perynpoBaHvs CneayoLwmin: 3akpyTnTb
PYKOSITKY HaXXaTus Ha MPOBOITOKY, MOKa OHa He Ha4YHET MPOTArMBaTh 3a COOOI NPOBOOKY,
3aTeM, ecnin NPOBOSOKa Msrkasi, (amoMVHUIA, NOPOLLKOBAasi NPOBOMOKA) 3aKpyTUTL ee
elLie Ha oAuH 06opOT; ecnv NPOBOIIOKa XecTkast (CTarnb, HepxasetoLasi ctasnb, U T. A.)
3aKpyTUTb ee elle Ha Tpu oboporTa.

(D [ns Toro, YTobbl NErko CHATb HenmpepbIBHYIO MPOBOIIOKY CO CBApOYHOrO annapara
oTpe3aTb NPOBOIOKY MeXAy KaTyLLKOW 1 MeXaH13MOM NPOTSHKKM NPOBOSIOKY, Aepxa ee
KPerKo, 1 3aTeM Np1BA3aTh ee K KaTyLlke. 3aTeM OTKPbITb KPOHLUTEVH, HanpaBnsoLwmin
NPOBOMOKY, 1 MPU MOMOLLY 3aXMMa BbITALLWTL HAPYXy CO CTOPOHbI FOPErnkn Kycok
NPOBOSIOKM, HAXOASALLMIACA BHYTPY CaMOW FrOperku.

YcTtaHoBKa 6ansioHa ¢ 3aWwuTHbIM rasoM*™* u pegykropa
AaBrieHus™*

B [pukpennTb 6annoH ¢ 3alwWTHLIM ra3oM B BEPTUKaNbHOM MONOXEHWUM, Aaneko oT MecTa
CBapku. Vcrnonb3oBaTb ONopy CBApOYHOrO annapara Uni HeMOABWKHYH YacTb, YTOGbI
OH He ynan u He Bbin NoBpeXaeH.

Mo ycTaHoBKe cnefosaTb MHCTPYKUMAM Puc.7.



a3

AproH

AproH + 1-3%02
AproH + 20%C02
CO2

@ OpHopa3zoBble GannoHbl UMEIT MronbyaThiil knanaH, KOTOpbIi aBToOMaTUYecku
OTKPbIBAETCS NPU BBUHUYMBAHUWN PeayKTopa AaBneHus Ha 6anmnoH.

MpumeHeHne

AproH Bce ueTHble MeTannbl (antoMnHmin)
HepxaBeloLLas cTarnb

cTasb C HA3KUM cofepXKaHueMm yrnepoaa
CTarnb C HU3KUM copepxaHuem yrnepoaa

@ a3 AproH/CO2 nyuywe, yem CO2, NOCKONbKY MO3BOMSET AOCTUYb NMyYLIUX
pesyrnbTaToB.

[1nsi NOpOLLKOBOW NPOBOMOKY He TpebyeTcs 3aLUMTHBI ras.

@ 3aKpbITb ra3oBbIvi knanaH Ha 6annoHe 1 06HYNUTL pedyKTop AaBneHus, koraa paboTa
3aKOHYeHa.

** (OTOT KOMNOHEHT MOXET ObITb Y HEKOTOPbIX MoAenei).

I'Ipouecc CBapKu: onucaHue opraHoB yrnpaBrieHUsA n
CUrHanmnsauum

[Mocne BbINONHEHMSA BCex yKaaaHI/IIZ no 3anycky BKITHOYUTb CBapOHHbIVI annapar,
OTKPbITb KnanaH ¢ 3alWTHbIM rasoM U NMpUCTynnTb K ero HaCTpOIZKe, crnenya nopsaky,
npuBeeHHOMY B ONMCaHUN OpraHoB ynpasrneHus Puc.1.

1) PerynupoBaHue Toka cBapku

BbiGpaTtb TOK CBapku, B 3aBUCUMOCTW OT paboTbl. HauMHaTh C HWU3KOTO perynmpoBaHus,
ecnv TorLMHa MeTanna HeBbicokasl. 3aTemM yBenuuUTL PerynmpoBaHne, A0 HaxoXaeHus
Hauny4LLEro NOMoXeHNs.

@ He perynupoBaTb TOK CBapku, KOrAa NPOBOAWTCS CBapKa, TOK MOXET NMOBPEAUTb
KOMMYTaTOopbI.

2) PerynupoBaHue CKOPOCTU MPOBOJIOKU

[ns Hayana cBapkM HaxaTb Ha KHOMKY Ha ropenke M OTperynumpoBaTb CKOPOCTb
HenpepbIBHOV NPOBONOKU. CKOPOCTb NpaBusibHas, KOrAa LyM OT Ay CBapKu MOCTOSHHbIN
1 paBHOMEPHbIiA. ECTii CKOPOCTb CMLLKOM BbICOKasi, MPOBOJIOKA ynvpaeTcsi B AeTarb, a
€Cny CMULLKOM HU3Kasl, TO Ayra CBapku YATMHSETCS U MPOBOMIOKa MaBUTCS KanmsiMu.
Ecnu Bam He yaaetcs npaBuiibHO OTPerynmpoBaTth CKOPOCTb, U3MEHUTb PerynpoBaHve
TOKa CBapKu.

3) CurHanbHas namna cpabaTbiBaHUA TEMNJSIOBOM 3aLUUTbI

BkntoyeHHas namna o3Havaer, Yto cpaboTtana Tennosas 3awyuTa.

Ecnu Bbl npeBbicunu napameTp pabotbl cBapkn “X” ykasaHHbIA B TeXHUYecKon Tabnuue,
TennoBas 3alWTa npepbiBaeT paboTy paHblue, Yem GyaeT NoBpexaeH CBapOYHbIN
annapart. MNogoxaaTtb, korga pabota GyaeT BOCCTaHOBMEHA, U 3aTeM, MO BO3MOXHOCTHU,
NoJoXAaThb eLle HECKOMNbKO MUHYT.

Ecnu Tennoeasi 3awmta cpabaTbiBaeT NOCTOSIHHO, 3TO O3HAYaeT, YTO OT CBapOYHOrO
annapata Tpebyetcs paboTta, npeBbILLAOLLAs ero aKcnyaTaUnoHHbIE XapaKTEPUCTUKN.
He npeBbiwaTb MOCTOSIHHO BO3MOXHOCTM CBapkW, MOTOMY YTO annapat MOXeT
NnoBpeanTLCS.

PekomeHaauum no padorte

B //Icrnonb3oBaTh 3NEeKTPUYECKWIA YANMMHUTENb TOMbKO Toraa, Korga 3To HeobxoanMo, v npu
YCINOBUM, YTO OH UMEET OfAMHAKoBOE MIn Goribliee cedeHre, Mo CpaBHEHMIO C kabernem
NUTaHWs, a Takke MMeeT NPOBOAHUK 3a3eMIIeHNS.

He 6nokupoBatb Bo3ayxo3abopHoe OTBEPCTME CBApO4HOro annaparta. He nometlatb
annapar B KOHTeMHepbl N Lwkadbl, 6€3 COOTBETCTBYIOLLEN BEHTUNALMUN.

He ncnonb3oBaTb CBapOYHbI annapar B MOMELLEHWUsX, CoAepXalluux: ras, napbl,
npoBoAsLLMe MOPOLUKX (Hanp., Nbifb OT MUIEHUA HANUMbHUKOM Xenesa), BO3ayX,
HaCbILLEHHbIV COMNSIMM, LLEMOYHbIMM Mapamu U NpoYnMK BeLLeCTBamm, MOryLMMn
NoBpeANTb METanIMyeckue YacTu 1 ANEeKTPUYECKYIO U30NALMIO.

@ OnekTpuyeckne YacTu cBapoyvHoro annapata 6binm o6paboTaHbl 3aLUTHBIMU
cMonamu._[pu nepBom 1CNonb3oBaHUM MOXHO YBMAETb OblM; 3TO CMona, Kotopast
MOMHOCTbIO BbICbIXaeT. Bbixoa AbiMa AnUTCA BCETO HECKOIBKO MUHYT.

VAV

BbIKMIOUMTE CBapOYHbIM anmapat U BbiHYTb BWIIKY W3 PO3ETKU MUTaHWS,
BbINOMHEHNEM OnepaLyi Mo TEXOBCMyXMBaHUIO.

MnaHoBoe Texo6cnyX1MBaHUe BbINOMHAETCS ONepaTopoM NepUoaMYECKU, B 3aBUCMMOCTH
OT UHTEHCUBHOCTU UCTONb30BaHWSL.

* [poBepUTL COeaMHEHVS ra30Boii TPYGKW, kabensi ropenku u kabensi Mmacchl. * OUnCTUTb
YKEeNe3HoW LLEeTKOM conmno, NoaBoasLiee Tok, U anddysop rasa. 3aMeHUTb UX, ECMN OHK
M3HOLLEHbI. * OYNCTUTL CHapPYXKM CBapPOYHbIN annapat Bra)HON TPSANKOW.

Mpw kaXaoii 3ameHe KaTyLLKU MPOBOIOKY:

* [lpoBepuTb BbIpaBHMBAHWE, OYMCTKY W CTEMeHb W3HOCA ponuKa NpOTArMBaHUS
NPOBOMOKX. * YAanuTb MeTanfMyeckuii NOpoLLOK, OTKNaAblBAKWMIACS Ha MexaHu3me
NpOTArYBaHWs! NPOBOMOKM. * OUNCTUTL pyKaB, HANPaBnsIOLLMIA MPOBOIOKY, NPY MNOMOLLU
aHMMAapUaHbIX U 06E3KUPMBAIOLLIMX PACTBOPUTENEN U BbICYLUUTL MOCPEACTBOM CXKaToro
Bo3ayxa. * poBepuTb, He W3HOLLEHbI MK Npeadynpexaatolme Tabnuyku. © 3ameHuTb
M3HOLLEHHbIEe YacTu.

BHennaHoBoe Texo6cnyXuBaHWe__ BbIMONHAETCH NEePUOANYECKM OMNbITHbIM N
KBanMUUMPOBAHHBIM __NEpPCoHanoM, pa3bupalolmMca B 9NEKTpOMEXaHuke, B

3aBUCUMOCTM OT MHTEHCUBHOCTW MCMNOSIb30BaHUA.

. npOBepVITb BHYTPEHHIOIO YacCTb CBapO4HOro annapata W yaanitb Mblib,
OTKNaAblBalOLWLYHOCA Ha 3MEeKTpU4eckux 4Hactax (I/ICI'IOJ'Ib3yeTCﬂ cxartbli BO3ﬂyX) n Ha
AINEKTPOHHbIX nnartax (I/ICI'IOJ'IbSyeTCﬂ OYeHb MArkasa LeTka nnu nogxogsdwime BeLLLeCTBa) .
[MpoBepuTb, YTO ANEKTPUYECKNEe COeNHEHUSI XOPOLLO 3aKpy4eHbl n 4TO Ka6enenp0|30n|<a

TexobcnyxnBaHue

nepen

HEe NMeeT NOBPEeXAEeHHYH0 N30NALNIO.
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P1LKoBOACTBO 3a eKcnroaTauus

A\

MpoyeTeTe ToBa PHKOBOACTBOTO BHMMATENHO Npeau 3anovBaHe Ha paboTa ¢ MaluvHaTta
3a 3aBapsiBaHe.

MawwmHuTe 3a AbroBo 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbuyHa enektpogHa Ten MIG/MAG n FLUX,
HapuyaHu B TOBa PBKOBOACTBO “MalUMHKM 3a 3aBapsiBaHe”, ca npedHasHayeHu 3a
NPOMMLLNEHO M NPOCECMOHANHO M3MOMN3BaHe.

MawuHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa ja ce MOHTUPA U PEMOHTUPA CaMo OT KBanuduumpaxu
nMua UM ekcnepTu B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHUTE U NpW CnasBaHe Ha pasnopenbuTe 3a
npefoTBpaTsABaHe Ha 3M0MonyKu.

OnepatopbT TpsibBa Aa e obyyeH 3a pabota ¢ MalumMHaTa U MHOPMUPaH 3a pUCKoBETe,
CBbP3aHU C ENeKTPoABLIOBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo M 3a HeobGXoAMMWTE MEpKM 3a 3alumTa
1 aBapuiHN Npoleaypu.

MoxeTte fa HamepuTe noapobHa nHopmaums B Gpoluypata ,MoHTax 1 ekcnroatauus Ha
obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroso 3asapssaHe”: IEC unu CLC/TS 62081.

MpeaynpexaeHus 3a 6e3onacHO U3non3saHe

/N

B EneKkTpuyeckusiT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKIOYBa MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa Aa e
3aLLUMTEH C NOAXOASALLM 3aLLMTHU YCTPOICTBA (CTONsSIiEMM NpeanasuTeny UM aBToMaTuyeH
npekbecBay) U ia € 3a3eMeH.

LlencensT 1 3axpaHBalLmnaT kaben Tpsbea Aa ca B 406PO CbCTOsIHME.

Mpeav ga s BkNouMTE B enekTpo3axpaHBallata Mpexa, MallmHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsbBa Aa e UsKnoyeHa.

M3knioveTe MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe U M3BaAeTe Luencena oT KOHTakTa BegHara LLoM
npekpatute pabora.

M3kntoyeTe maluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe M U3BajeTe Luencena oT KOHTakTa npeau Aa
NpUCTLNNTE KbM CBbP3BaHE Ha 3aBapbyHUTE Kabenu, MOHTUpaHe Ha 3aBapbyHaTa
enekTpogHa Ter, NOAMsIHA Ha YacTu B ropenkata UM MexaHusma 3a nogaBaHe Ha
3aBapbyHa Ten, KaKTo Mpu MpeMecTBaHeTO M (M3non3BaHe Ha ApbXKata 3a HOCeHe,
pasnonoxeHa BbpXy MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe).

He no3BonsiBaviTe Ha KOHTaKT MeXay Koxara BU UM MOKPU Apexv 1 enekTpuduumpaHmte
yacTu. M3onupanTte ce OT eneKkTpoaa, eneMeHTa, KOWTO e ce 3aBapsiBa, W BCUYKW
OpYrn 3a3emMeHn AOCTbMHU MeTanHu Yactu. Manonseaite pbkaBuum, obyBku n
06nekno, cneumanHo npeaHasHa4YeHu 3a Tasu Ler, U Cyxu, HesananymMmn U3onaunuoHHN
NOANOXKM.

M3non3BaiiTe MalwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Cyxo, MPOBETPUBO MsICTO. He uanaraite
MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha ObXA UNi AMPEKTHA CITbHYEBA CBETIIMHA.

M3non3BaiiTe MalunHaTa 3a 3aBapsiBaHe CaMo ako BCUYKWU NaHenu v npeanasvten ca
Ha MSICTO 1 NPaBUIHO MOHTUPaHW.

He n3nonaearnTe MalumnHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako e nagana Ha 3emsTta unu e buna yapsiHa,
TbI1 KaToO TOBa MOXe Aia e HapyLumrio 6esonacHocTTa . MawwmHaTa TpsibBa Aa ce npoBepu
OT KBanuduumpaHo nuue unu ekcnepr.

JAY

B /I13BefeTe u3napeHusita OT 3aBapsiBaHETO C MOMOLLTa Ha noaxopsila ecTecTBeHa
BEHTUNaUWs unu AumooTsog. TpsibBa Aa ce 13nonasa cucteMaTuyeH NoaxXoA, 3a OLeHka
Ha rpaHMLMTE Ha n3naraHe Ha U3napeHnsTa oT 3aBapsBaHETO, B 3aBUCMMOCT OT TEXHUS
CbCTaB, KOHLEHTPAaLWS 1 NPOABIMKUTENHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe mMatepvanu, KouTo ca Gunu nNoYNCTBaHu C XNOPUAHW pasTBOPUTENU
unm ca 6unu B 6rM30CT A0 TakMBa BellecTsa.

MALOO@V

B |I3non3BaiTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C aAMaKTUHUYHW CTbKIa, NOAXOASALLM 32 3aBapsiBaHe.
MoameHeTe MackaTta, ako e NnoBpeaeHa; TS MoXe Aa NponycHe paanaums.

Hocete orHeynopHu pbkaBuumn, obyBkM 1 0bnekno, 3a Aa npegnasvTe Koxara cu ot
nbUMTE, NPOU3BEXAAHM OT eNeKkTpo3aBapbyHaTa Abra v uckpute. He HoceTe omacneHu
Opexu, Thii KaTo MOXe Aa ce 3anansaT oT uckpa. MsanonsearTe 3alMTHU ekpaHu, 3a Aa
npeanasuTe OKOMHUTE.

He no3BonsiBanTe KOHTAKT MEXAY KoXaTa By C ropeLLy MeTarnHm 4acTu, Kato Hanpumep
ropernkara, KneLuuTte Ha Aibpxada Ha enekTpoau, enekTpoamTe U ToKy-LUo 3aBapeHnTe
oetannu.

Mpw paboTata ¢ MeTan Moxe Aa U3XBPbKHAT UCKPU U napyeTa. HoceTte 3almuTHu ounna
C CTPaHUYHW NPEANasHy orpaHnynTEnNN.

/O AN

B IckpuTe OT 3aBapsiBaHETO MOXE [a MPUYUHAT noxap.

B He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe B 6rMM30CT A0 3ananvMMu MaTtepuanu, rasose uUnum
n3napeHus.

B He 3aBapsiBaiiTe v He pexeTe KOHTeHepy, LIMNMHAPW, pe3epBoapy Ui Tpbbu, 0cBeH ako
KBanUMLMpaH TEXHUK MU eKCTIEPT € NPOBEPWSI, Ye TOBa € Bb3MOXHO, NN € U3BBbPLUNI
nogxopsiara noarotoBka.

B Hukora He HacouBaliTe ropenkata kbM cebe cu, ApYrUTe WM KbM METanHW YacTu;
3aBapbyHaTa enekTpoAHa Ten Moxe Aa npobue OTBOPU UMM Aa MPUYMHM KbCU
CbeAVHEHNSI.

B /3knioueTe MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe M U3ObpriBaiiTe Lerncena oT enekTpu4eckus
KOHTaKT Mpeav a N3BbpLUMTE KaKBUTO U [ia € PbYHU OnepaLym Mo ABUKELLMUTE Ce YacTu
Ha YCTPOWCTBOTO 32 NoAaBaHe Ha ereKkTpoau.

® EMF EnekTpomarHuTHu noneta

3aBapbYHUSIT TOK reHepupa enekTpomarHuTHy noneta (EMF), B 6nmsocTt Ao 3aBapbyHaTta
Bepwra unv 3aBapbyHaTta MalumHa. EnekTpomarHuTHUTE noneTa Morart ja B3auMoaencTear
C MEAMLMHCKUTE NMPOTEe3u, KaTo HanpuMep neicmMenkbpuTe.




Bavmar ce apekBaTHM MpeanasHM MepkU 3a HOCUTENIUTE Ha MEAWLUMHCKU MNpoTesu.
Hanpumep, TpsiBa Aa ce NpegoTspaTi AOCTLBLT HAa Bb3ayX 3a ynotpeba B 3aBapbyHus
anapar. Hocutenute Ha MEAMUMHCKU NpoTean TpsibBa Aa ce KOHCYNTMpaT C fiekap npeaw
[a ce npubnuxar Ao paioHa Ha ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MalluvHa.

To3n ypen oOTroBapsi Ha W3UCKBAHUATA Ha TEXHUYECKUsI CTaHAapT 3a NpoaykT 3a
u3knounTenHa ynotpeba B mpomuwneHa cpegja M 3a npodpecvoHanHa ynotpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MPEOBMAEHUTE MpaHWLUM 3a YOBELLKO M3naraHe B
enekpoMarHUTHUTE rnosieTa B AoMaluHa cpea.

Mpunara cneguuTe npeanasHu MEpkW 3a HamansiBaHe A0 MVHUMYM U3faraHeTo Ha
enekTpomarHuTHu noneta (EMF):

B He 3acTaBaii c TANOTO Mexay kabenute 1 MACTOTO Ha 3aBapsiBaHETO. [pbXTe v ABaTta
3aBapbyHU kabena oT eHa U Cblia CTpaHa Ha TAMNoTo.

B KoraTo e Bb3MOXHO, onneTeTe 3aBapbyHUTe kaGenwu, kaTo rv 3akpenuTe c nensiiara
neHTa.

B He HaBvBaliTe 3aBapbyHUTE Kabenu oKomno TANoTo.

B CBbpxeTe kabenute ¢ macata Ha o6paboTBaHus AeTain Bb3MOXHO Han-611M3o [o
TouYKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B He 3aBapsiBaiTe kaTo AbpXKUTE 3aBapbyHaTa MallMHa 3aKayeHa Ha TAnoTo.

B [IpbXTe TANOTO M Tpyna Bb3MOXHO Hal-Aaned oT 3aBapbyHata Bepura. He paborete

6nusko, cenHanu unu obnerat Ha 3aBapbyHaTa MalunHa. MuHMMmarHo pactosiHue: dur.
9 Da = cm 50; Db = cm.20.

Ypeau ot Knac A

Tosu ypeq e npoekTvpaH 3a ynoTtpeba B NPOMULLINIEHN 1 NMPOECHOHASTHI Cpeau.

B nomaluHa o6CTaHOBKa M B Cpeay, CBbp3aHu ¢ obluecTBeHata eneKkTpocHabauTenHa
Mpexa C HWUCKO HampexeHue, KOWTO 3axpaHBaT Ccrpagu 3a fomaluHa ynotpe6a, 6uxa
MOIfIN @ Ce CpelyHaT TPYAHOCTU [a OCUIYpsiT CbOTBETCTBUETO C efleKTpOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT Mopazay NPOBEAEHN WU N3ITBYEHN CMYLLEHNS.

@
@ 3aBapnBaHe npuv pUuckoBu ycnoeus

B Ako 3aBapsiBaHeTo TpsibBa [a ce M3BbPLUM MPU PUCKOBU YCNOBUS (E€MEKTPUYHECKn
paspsau, 3agyx, Harnuuve Ha 3ananMMn Unu B3pMBOOMacH MaTtepuarnm), Te3u yCroBust
npeaBapuTenHo Tpsibea fia ce OLEeHAT OT OTopuanpaH ekcnept. TpsibBa Aa npucbcTBaT
obyyeHn nuua, KoMTO MoraTt Aa ce HamecsiT B criyyal Ha aBapusi. Vsnonssante
npeanasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHuyeckata
cneundmkaumsa CLC/TS 62081.

Ako ce Hanara ga paboTuTe Ha MSCTO Hajd 3eMHOTO paBHULLE, BUHAry u3nonasaiTe
3awuTHa nnatdgopma.

Ako 3a eguH u cbly AeTann TpsibBa ga ce M3MNon3eaT noBee OT efHa MalluHa 3a
3aBapsiBaHe, UNu B Cllyvyail Ha eneKkTpUYeckn CBbp3aHW enemeHTn, cymaTa oT
HanpexXeHUsITa Ha NpaseH Xo Ha AbpXKaunTe Ha eNeKTPOOM UMW Ha ropenkuTe He Tpsibea
[a HafBuLLIaBa HMBaTa Ha 6esonacHoCT. YcrnosusiTa TpsbBa fa ce OLEHAT NpeaBapuTernHo
OT OTOPW3MPaH eKCMepT, 3a Aa Ce YCTaHOBMW, Aanu CblUecTByBa pUCK 1 Ja ce npuemar
3awmTHUTE Mepku, onucann B 5.9 Ha IEC nnu TexHmnyeckata cneundmkauma CLC/TS
62081, ako ce Hanara.

A DonbnHuTenHn npeaynpexaeHns

B He n3ronasaiTe MalvHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Lienu, PasnuyHiy OT OfMcaHUTe, Hanpumep
3a pasmpassiBaHe Ha 3aMpb3Hany BOGHW TPbOM.

B [locTaBeTe MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Mrocka, cTabunHa noBbPXHOCT U ce yBpeTe,
ye He MOXe Jja ce npemecTu. Ts Tpsbea 4a e No3uUMOHMpaHa Mo TakbB HauvH, Ye Aa
MO3BOSIN KOHTPOINMPAHETO 11 Mo BpeMe Ha paboTta Ge3 puck onepatopbT 4a ce nokpue
CbC 3aBaPBbYHM UCKPH.

B He sauraite mMawmHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha MalumHaTa He ca MOHTUPaHW MOLeMHU
CbOPBXEHUSI.

B He un3ronasaiTe kabenu c nospeseHa n3onaums unm pasxnabeHy Bpbaku.

OnucaHue Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MalumnHaTa 3a 3aBapsiBaHe NpeAcTaBnsiBa TOKOB reHepaTop 3a 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa
enekTpoaHa Ten, LWMpoko nosHato kato MIG / MAG, noaxogswlo 3a 3aBapsiBaHe Ha
BbITIEPOAHM MUIM NEKOCMIIaBHU CTOMAaHW, HepbXaaema CTOMaHa 1 anyMUHWI C U3MNon3BaHe
Ha 3alUMTEH ras.

Hsikou mofenu mMoxe Aa 3aBapsiBaT ©e3 W3Mon3BaHeTo Ha 3allMTeH ra3, a NocpenCcTBOM
cneuuanHa TpbbHa 3aBapbyHa Ten FLUX.
Enektpuyeckata xapaktepuctuka Ha
HanpexeHue).

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHACH 3a CEPUsi OT MaLLMHK 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO ce pasnuyasaT
10 HSIKOM OT XapaKTepUCTUKUTE CU.

MpenTtuduuympaiiTte Bawma mogen Ha dur.1.

TpaHcopMatopa € MIocbK  (MOCTOSIHHO

OcHOBHM YacTn ®ur.1

Bpata 3a goctbn Ao otaeneHveTo Ha 6apabaHa

Makapa Ha abpxxada Ha 6apabaHa

MonaBallo YCTPOWCTBO Ha enekTpoan

B3axpaHBaly kaben

Bpb3ka Ha ra3oB Mapkyy

Kntou 3a BkntouBaHe/uskntouBaHe (ON-OFF)

CeneKTop Ha NonsipHOCT Ha ropeska**

KoHekTop Ha ropernka (Hsikom Modenu uMaT AMPEKTHO CBbp3aHn kabenu)

1) KoHekTop Ha 3a3emsBaLy kaben/vHAYKTOp (HSIKOWM Mogenu uMaT AUPEKTHO CBbp3aHu
kabenwu)

** (To3n KOMMOHEHT MOXe Aa He e BKIYeH B HAKOW Moaenm).

TexHU4YecKu gaHHU

Ha mawumHaTa 3a 3aBapsiBaHe e noctaBeHa Tabenka ¢ AaHHW. PUr.2 nokassa npumep Ha
TakaBa Taberka.

A) Wme Ha koHCTpyKTOpa 1 agpec

B) EBponeicku eTanoHeH CTaHAapT 3a KOHCTPYKUMsiTa U 6e3onacHocTTa Ha MalunHaTta
3a 3aBapsiBaHe

CumMBONM Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe

D) CumBon Ha npeaBuaeHNs 3aBapbyeH npoLec

E) CumBon Ha gocTaBeH NpPOabIHKUTENEH TOK

F) Heobxoamma BxogHa MOLLHOCT:

950562-01 01/06/12

C)

46

17 NnpoMeHNMBO egHO(a3HO HaNpexXeHue, YecToTa

3" npomMeHnMBO TPMdA3HO HamnpexeHne, YecToTa

HuBo Ha 3awmTa cpelly TBbpAU Tena v TEYHOCTH

CumBor, Noka3eall, Bb3MOXHOCTTa 3a M3MoM3BaHe Ha MallmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe B
cpeau, NOTEHLMAIHO NOANOXEHN Ha enekTpUYeckn paspsan

| TexHUYecky xapakTepUCTUKN Ha 3aBapbyHaTa Bepura

e

UOV  MuHMManHo 1 MakcMmariHo HarnpexXeHue Ha OTBopeHa Bepura (OTBOpeHa
3aBapbyHa Bepura)

12, U2 Tok 1 cboTBETCTBALLO HOpManu3npaHo HanpexeHue, 4OCTaBsAHN OT
MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe

X Pa6oTeH uukbn. Moka3sa Konko AbMro Moxe Aa paboTv MalwmHarta 3a

3aBapsiBaHe 1 KONMKO AbNro TpsibBa Aa e B NOoKoW, 3a Aa ce oxnaan. BpemeTo
e nspaseHo B % Ha 6asata Ha 10-MuHyTeH paboTeH Lumkbn (Hanpumep 60%
o3Ha4yaBa 6 MWH. paboTa 1 4 MVH. No4vBKa).
AV Tlone 3a perynupaHe Ha Toka ¥ CbOTBETHOTO EMIEKTPOABLIOBO HAMNpeXeHue.
J) [aHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETO
u1 BxoaHo HanpexxeHue (gonycTum TonepaHc: +/- 10%)
11 eff EcdbektnBeH abcopbrpaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbupaH Tok
K) CepwueH Homep
L) Termo
M) O6o3HaueHus 3a 6esonacHocT: HanpaseTe cnpaska B ,[TpenynpexaeHus 3a
6e3onacHo n3nonssaHe”
TexHV4ecku AaHHK 3a ropenkara u yCTpoOMCTBOTO 3a NofaBaHe Ha enektpogy ®wr.4

VWA

B CBbp3BaHETO KbM MpexaTa TpsibBa fa ce HampaBu OT eKcnepT wnu keanuduumpaH
nepcoHan.

B MawwuHarta 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa e usknodeHa 1 wencensT Tpabea Aa e n3BageH
OT KOHTaKTa npeau U3BbpLUBaHe Ha Tasu npoleaypa.

B EneKkTpuyeckusiT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKIOYBa MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa Aa e
3aLLUMTEH C NOAXOASALLM 3aLLMTHU YCTPOCTBA (CTONsSIEMM NpeanasuTeny UM aBToMaTuyeH
npekbecBay) U ia € 3a3eMeH.

CrnobsiBaHe u enekTpUYeCcKn BPb3KU

» Crnobete oTAeneHnTe Yactu, KOMTO Ce HaMupart B onakoBkaTta dwr. 8.

» lNpoBepeTe, Aanu enekTpuYecKoTo 3axpaHBaHe AOCTaBs HanpexeHne U YecToTa,
CbLOTBETCTBALLM Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, W Aanu € MOHTUpaH NpeanasuTen cbe
3aKbCHEHWE, NoaXoasill 3a MakCUMarHUAT AOCTaBAH HOMUHaneH Tok (I2max) ®wur.
3,1.

(D (Camo 3a Tpu chasosu mopenu) Toan ypen He cnaga KbM U3NCKBaHUSITA Ha cTaHOapT
IEC/EN61000-3-12. Ako Gbie cBbp3aH ¢ 06LLECTBEHATA ENEKTpocHaGANTENHa Mpexa
C HUCKO HanpexeHue, e OTTOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa Unm Ha noTpebuTens Aa nposepu
Aanu Moxe Aa 6bae CBbp3aH; (ako e HeobxoaMMO, Ce KOHCYNTUpaNTe C pPbKOBOAUTENS
Ha enekTpopasnpenenuTenHara Mpexa).
» LWencen. Ako 3aBapbyHaTa MalwunHa He e obopyaBaHa c wencen, nocraBeTe
HopManuaupaH wencen (2P+T 3a 1Ph; 3P+T 3a 3Ph) ¢ noaxoasiy kanauuteT 3a
3axpaHBalys kaben ®wr.3,2.

MoaroToBka Ha 3aBapbYHaTa Bepura

» CsbpeTe NPOBOAHYKA 3a 3a3eMsiBaHe KbM MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U efleMeHTa, KOMTo
Lie ce 3aBapsiBa, KOMKOTO € Bb3MOXHO Mo-6rn3o Ao ToykaTa Ha 3aBapsiBaHe.
CebpixeTe roperkara KbM KOHTAKTHOTO rHe3[0 B MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

M36epeTe nonsipHOCTTa Ha ropenkara **,

MonsipHoCTTa Ha ropenkarta TpsibBa Aa e oTpuuatenHa -’ 3a TpbOHUTE enekTpoau
M nonoxuTtenHa ,+” 3a BCUYKKM Apyrn Bupose enektpoau. MNpu n3bopa cnepsante
VHCTPYKUMnTE Ha Pur.5.

3agenicTBaHe Ha MallMHaTa

Y VvV

MpenopbyaHuTe cekummn (Mm2) Ha 3aBapbyHUA kaben, 6asvpaHn Ha MakcuManHus
[ocTaBeH HoMuHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha ®wr. 3,3.

MOHTMpaHe Ha 3aBapb4HaTa eneKkTpogHa Ten

3a MoHTaxa cneaBaiTe UHCTPYKUMKUTE Ha PUr.6.

MaTepuansT U AMameTbpbT Ha 3aBapbyHaTa Ten TpsibBa ga OTroBapsi Ha pornkaTta 3a
YCTPOWCTBOTO 3a nogaBaHe Ha enekTpogHa Ten dwur. 6,5,a, koHTakHust kpan dwur. 6,9,6
1 BTynKaTta Ha ropernkara. AKO MepkuTe He CbOTBETCTBAT, MOXe [ja Bb3HWKHE nNpobrnem ¢
rmagkoTo nofaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten.

@ Mpwu paboTa c TpbOHaTa 3aBapbyHa Ten TpsibBa Aa Ma cneuparnHa ponka ¢ HasbbeHun
KaHanu, 3a ja ce ocuUrypu U3TernsHeTo Ha TenTa

HaTuckbT Ha konuyeTo, npuTuckalwo 3aBapbyHaTta Ten, dur. 6,5,8 e BaxeH 3a
npaBunHaTta paborta. Ako 3aBapbyHaTa Ten ce M3nnb3Ba, Lie uma npobnemu c
3aBapsiBaHETO; aKko OT Apyra CTpaHa, TS e TBbpAe 3aTerHara, Tenta Moxe fa ce
AedopMmupa 1 Aa He NpeMyHaBa rMmaako npes ropenkara. ToBa Moxe Aa ce perynupa
Mo CNEAHUs HaYMH: HAaBUIATE KOMYETO 3a HaTWCK Ha 3aBapbyHaTa Ten, AokaTo obTerHe
TenTa, cnej TOBa, ako 3aBapbyHaTa Ten e meka (anyMmuHui, TpbbeH enekTpoa),
3aBbpTeTe BMHTa OLLie BEAHDBX; aKo 3aBapbyHaTa Ten e TBbpAa (CToMaHa, Hepbxaaema
cToMaHa v Ap.), 3aBbpTeTe BUHTa OLLe TpU MbTK.

® 3a fja oTCTpaHuUTe NecHo 3aBapbyHaTa eNekTpoaHa TeN OT MallmHaTa 3a 3aBapsisaHe,
oTpexeTe enekTpoda Mexay Makapara v YCTPOWCTBOTO 3a fofaBaHe Ha eneKkTpoaa,
KaTo ro OMbLBATE Y Crief TOBA o 3aBbpXeTe Ha Makapata. Crieq ToBa OTBOPETe pamoTo
Ha TOMIONOAABALLMS HAKPANHUK U C MOMOLLTA Ha KIeLLmM N3abpnanTe napyeto kaben
OT ropernkara.



MoHTMpaHe Ha 3aWMTeH ra3oB LUIIMHALP ** U peayKTop
Ha HanpexeHune**

B [NocTaBeTe 3alMTHWA ra3oB LMIMHOBP B M3NPaBEHO MONoXeHue, Janey oT MSICTOTO
Ha 3aBapsiBaHe. /3nonaBaiiTe onopata Ha maluvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Wnu apyra
HernoBIKHa YacT, Taka Ye fa HsmMa onacHOCT OT najaHe unu nospeaa.

3a MoHTaxa cnefanTe UHCTPyKUMMTE Ha PUr.7.

ras MpunoxeHune

AproH Bcuuky UBETHM MeTanu (anymyHuiA)
AproH + 1-3%02 Hepbxaaema ctomaHa

AproH + 20%C02 HuckosbrnepogHa ctomaHa

CcO2 HuckoBbrmepogHa ctomaHa

@ He nossonsiBawuTe OoNvBaHe LMNMHAPU ca obopyaBaHe C UIMeH BEHTUM, KOMTO
ce OTBapsi aBTOMaTUYHO, KOraTo BbpXy LUIMHABPA Ce MOHTWpa pedykTop Ha
HanpexeHue.

@ AproH/CO2 e 3a npeanounTtaHe npeg CO2, Tbi KaTo TOW rapaHTvpa no-gobpu
pesynTaTty.

@ pr6HaTa 3aBapbyHa Ten He N3NCKBa U3MOJI3BaHETO Ha 3alLUTEH ras.

@ 3aTBopeTe ra3oBUAT KNnanaH Ha uymnuHabpa 1 HynvlpaﬁTe penykTopa Ha HandraHe,
BefHara oM npuknymTe pa60Ta.

** (To3n KOMMOHEHT MOXe Aa He e BKIYEH B HAKOW Moaenm).

I'Ipou.ec Ha 3aBapsiBaHe: onucaHue Ha yrnpaBrieHUeTo
n curHanute

Cnen kato cTe nycHann mMalinHaTta 3a 3aBapdABaHe B eKcnnoartauusd, BKI4YeTe A,
OTBOpETE 3allNTHUA ra3oB BEHTUIT U HAanpaBeTe HaCTpOIZKVITe, cnengaviku pena, noco4veH
npu onucaHWeTo Ha ypeauTe 3a yrnpasrneHue, owur. 1.

1) PerynupaHe Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe

MN3GepeTe 3aBapbyHUSi TOK B CbOTBETCTBUE C paboTaTa, kosTo TpsioBa [a ce M3BbpLUK.
3anoyYHeTe C HUCHK TOK, ako MeTanbT e TbHbK NUCT. Crief ToBa yBenuyeTe Toka, oKaTo
YCTaHOBUTE Haii-006pOTO MOSoXeHWe.

@ He perynuparite 3aBapbyHUs TOK MO BpEMe Ha 3aBapsiBaTe, Thil KaTo TOKbT MOXe
[a NoBpeay KIH4oBeTe.

2) perynupaHe Ha CKOPOCTTa Ha NnogaBaHe Ha
3aBapbyHaTa Ten

3a [a 3anoyHeTe 3aBapsiBAHETO, HATWCHETE MPEBKIoYBaTeNst Ha ropenkara u
perynupanTe ckopocTTa Ha noaaBaHe Ha 3aBapbyHaTa enekTpoaHa Ten. CkopocTtta e
NpaBUIHO HACTPOEHa, KOraTo LWyMbT OT 3aBapbyHaTa [bra € paBHOMEPEH U MOCTOSIHEH.
AKo ckopocTTa e TBbpae Gbp3a, 3aBapbyHaTa Ten HaTucka 06paboTBaHMs ernemeHT, a
aKo e TBbp/e HICKa, 3aBapbyHaTa Abra ce pasTsra 1 TenTa ce pasTans Ha Karku. AKO He
MOXETe A1a YCTaHOBWTE NpaBuUriHaTa CKOPOCT Ha 3aBapsiBaHe, BMECTO TOBa perynupaiite
3aBapbYHMS TOK.

3) CurHan 3a TONJIMHHO NpPeKbCBaHe

BkntoyBaHeTo Ha npepynpeavTenHaTta naMnuyka osHavaea, Ye TOMMMHHaTa 3almTa e
cpabotuna.

AKO Ce HafBMLLIM UMKLITBT Ha pabota ,X”, nokasaH Ha Tabenkarta ¢ AaHHUW, TOMMUHHOTO
npekbCcBaHe crnupa maluvHata, npegu ga ce nospegw. Msyakante pabortata ga ce
Bb3CTAHOBYW U aKO € Bb3MOXHO, 134aKaWTe OLLe HAKOIKO MUHYTU.

AKO TOMMMHHOTO NpeKbCBaHe NPOAbMMKaBa Aa AeyicTBa, TOBa O3HAYaBa, Ye MalunHaTa
3a 3aBapsiBaHe e npemvHana HMBaTa Ha HopManHa ekcnnoatauusi. He npesuvwaBante
NpoOBLIMKMTENHO YCIOBUSATa Ha 3aBapsiBaHe, Tbii Kato ToBa MOXe [Ja nospeau
MaluvHaTa.

Mpenoptbku 3a pabora

B V3nonasaiiTe yAbIKUTENEH kaben camo Korato ToBa € abComnTHO HEOBXOANMO U Mpu
YCroBUe, Ye 1Ma efHaKBa UMu No-ronsiMa CeKLys 0 3axpaHBaLLys kaben e C MOHTUpaH
3a3emsiBaLL, MPOBOAHWK.

B He 6rnokupaiTe BEHTUNALMOHHWTE OTBOPW Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe. He
CbXpaHsiBaliTe MallmHaTa B KOHTEMHEPU UMK Ha padTOBE, KOUTO He rapaHTupat
noaxoasLLa BeHTUNaums.

B He u3nonssaiiTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe B cpefa, B KOSITO UMa Hanuyue Ha
ras, u3napeHusi, NPOBOAVMM NPaxoBe (Hamnp. XXenesHW CTbProTWHW), CONEH Bb3AYX,
passpkaaLlun napy unv Apyru areHTu, KOUTo Morat Aa noBpeasT MeTanHuTe Yactu u
ernekTpuyeckaTa usonauysi.

® EnekTpuyeckute 4acTu Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe ca 06paboTeHn CbC 3aLUUTHU
cmonu.. Mpy MbPBOTO Mon3BaHe Ha MaluvHaTa, Moxe Aa 3abenexute Aum; Tosa ce
NPUYMHSIBA OT MbIHOTO M3CbXBaHE Ha cMonuTe. uMbT TpsiGBa Aa NPOALITKM Aa ce
oTAens caMo HSKOIKO MUHYTH.

VAV

M3knioyeTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe M U3BafeTe Lierncena oT KOHTakTa npeau aa
NpUCTBNMTE KbM KakBWUTO 1 ia € onepaLum no TeXHUYeckaTa nogapbxka.
MpodumnakTnyHaTta nogapbxXKa TpsbBa Aa ce M3BbPLUBA MEPUMOQMYHO OT onepatopa B
3aBMCMMOCT OT Ha4MHa Ha ynotpeba.

« MpoBepeTe cbeanHeHMATa Ha ra3oBus MapkyY, kabena Ha ropernkarta v 3asemsiBaLLus
kaben. « MNMouncrete KOHTaKHUA Kpait 1 ra3oBust Audy3ep c TeneHa yvetka. MogmeHere,
aKo e n3HoceH. ¢ NouncTeTe BbHLUHATA CTpaHa Ha MalLvHaTa 3a 3aBapsiBaHe C BraxHa
Kbpna.

Bceku nbT, KOrato nogMeHsTe Makapa Ha 3aBapbyHaTa Ten:

* MNpoBepeTe NoApaBHSABAHETO, YACTOTaTa U CbCTOSHWMETO Ha M3HOCBaHe Ha TerneHaTta
ponka. ¢ OTCTpaHeTe MeTanHusi npax, KOWTO Ce € Hacnoun BbpXy MexaHu3ma 3a

TexHuYecka nogapbxKKa
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noaasaHe Ha 3aBapbyHarta Ten. « MNouncTeTe Bogaya Ha TenTta ¢ 6e3BofeH pa3TBopuTen
o6e3macnsiBaLLo CPeACTBO v MOYUCTETE C Bb3AyX Mo4 HansraHe. « [poBepeTe CbCTOSHUETO
Ha npeaynpeauTenHnTe eTUKeTu. * NMogMeHeTe BCUYKN USHOCEHW YacTu.

MepvioanyHo TpsibBa Aa ce N3BbPLLIBA U3BLHMNAHOBO 0BCIy)XBaHe OT eKCriepTeH nepcoHarn
NNy KBanUdULMpaH1 enekTpoTEXHWLIM B 3aBUCMMOCT OT M3MOJI3BaHETO Ha MaluuHaTa.

« MpoBepeTe BbTPELLHOCTTA Ha MalLvHaTa 3a 3aBapsiBaHe U OTCTPaHETE HaTpynaHus npax
BbPXY eNeKTPUYECKUTE YacTu (MOCPEACTBOM Bb3ayX MOA HansraHe) U eNekTPoOHHUTE KapTu
(c nomoLyTa Ha MHOTO MeKa YeTka W MOAXOASALLM MoYMCTBalmM npoaykTu). « MNposeperte,
[arnu enekTpuYeckuTe Bpb3ku ca fobpe 3aTerHat U anu He e noBpeaeHa usonauusita
Ha okabensiBaHeTo.

RO

Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni fnainte de a folosi aparatul de sudura.
Aparatele de sudura cu arc cu electrod continuu MIG/MAG si FLUX, mentionate in
acest manual drept ,aparate de sudura” sunt proiectate pentru utilizare industriala si
profesionala.

Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Verificati ca operatorul este instruit in modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc si masurile necesare de protectie si procedurile pentru cazuri de urgenta.
Informatii detaliate pot fi gasite in brogura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura cu
arc: IEC sau CLC/TS 62081.

Avertizari privind securitatea

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul de sudura este protejata de
dispozitive adecvate de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca
este impamantata.

B Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

B inainte de a introduce stecarul in prizs, asigurati-va ca aparatul de sudura este
deconectat.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat
lucrul.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea
cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, inlocuirea oricaror piese la arzator si
alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea aparatului
(folositi manerul de transport dispus pe aparatul de sudura).

B Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperita sau cu imbracamintea
umeda. Izolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltamintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

B Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura
la ploaie sau actiune directa a razelor solare.

B Folositi aparatul de sudura numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si
sunt montate corect.

B Nu folositi aparatul de sudura dacé a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
sa nu mai prezinte siguranta. Procedati la verificarea lui de catre o persoana calificata
sau un expert.

B Eliminati emisiile generate de suduré prin ventilare naturald adecvata sau folosind un
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la sudura, in functie de compozitia, concentratia si durata
expunerii la acestea.

B Nu sudati materiale care au fost curdtate cu solventi continand clor sau au fost in
apropierea unor astfel de substante.

AL LAO®OSO

B Folositi 0 masca de sudur cu sticld adiactinica adecvata pentru suduré. Inlocuiti masca
daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treaca radiatiile.

B Purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de protectie
pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Nu lasati pielea neacoperita sa intre in contact cu piese metalice fierbinti precum arzatorul,
clestii suport de electrod, capetele de electrozi sau piesele recent sudate.

B Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

/AN N

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudati si nici nu taiati langa materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

B Nu indreptati niciodata arzatorul spre dvs., alte persoane sau parti metalice, electrodul
continuu poate provoca gauri sau scurtcircuite.

B Scoateti de sub tensiune aparatul de sudura si trageti stecarul din priza de alimentare
nainte de a efectua orice operatiuni manuale la piesele mobile ale alimentatorului cu
electrod.



® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea circuitului
de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera cu protezele
medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De exemplu,
trebuie Tmpiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura. Persoanele cu
proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de zona de utilizare
a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
in mediu industrial si utilizare profesionald. Nu este asiguratd conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la cdmpuri electromagnetice Tn mediul casnic.

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice
(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

B Cand este posibil, impletiti cablurile, fixandu-le cu banda adeziva.

B Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

B |egati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de
sudura.

B Nu sudati tinand aparatul de sudura lipit pe corp.

B Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,

asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 9 Da = cm 50; Db =
cm.20.

Aparatura Clasa A

Aceastd aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

Tn mediile casnice si cele conectate la o retea publicé de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiala, s-ar putea inregistra dificultati in asigurarea
conformitatii cu compatibilitatea electromagneticd din cauza perturbatiilor induse sau
iradiate.

| Q |
.§ Sudura in conditii de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare, prezenta
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va cd un expert autorizat evalueaza
conditiile in prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
n caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris 1a 5.10; A.7; A.9 din IEC sau
specificatia tehnica CLC/TS 62081.

Daca trebuie sa lucrati la indltime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate de sudura, sau
daca piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportii de electrod
sau la arzatoare poate sa depaseasca nivelele de siguranta. Asigurati-va ca un expert
autorizat evalueaza in prealabil conditiile pentru a vedea daca exista un asemenea risc
si adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia tehnicd CLC/TS
62081 daca este necesar.

A Avertizari suplimentare

B Nu folositi aparatul de sudura pentru alte scopuri decat cele descrise, de exemplu pentru
a dezgheta conductele de apa inghetate.

Plasati aparatul de sudura pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
misca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara
riscul de a fi acoperit de scanteile de la sudura.

Nu ridicati aparatul de sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

Descrierea aparatului de sudura

Aparatul de sudura este un generator de curent pentru sudarea cu electrod continuu,
cunoscut Th mod curent ca MIG / MAG, adecvat pentru sudarea otelurilor carbon sau slab
aliate, otelului inoxidabil si aluminiului folosind gaz protector.

Unele modele pot suda fara utilizarea de gaz de protectie, folosind un electrod special cu
miez FLUX.

Caracteristica electrica a transformatorului este o linie orizontala (tensiune constanta).
Acest manual se referd la 0 gama de aparate de sudura care difera in privinta unora dintre
caracteristicile lor.

Identificati modelul dvs. in Fig. 1.

Componentele principale Fig. 1

A) Usa de acces la compartimentul bobinei

B) Rola suport bobina

C) Alimentator cu electrod

D) Cablu de alimentare

E) Conexiune furtun de gaze

F) Intrerup&tor ON/OFF.

G) Selector polaritate arzator**

H) Conector arzator (Unele modele au cablurile conectate direct)

1) Conector cablu de masa / inductor (Unele modele au cablurile conectate direct)

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o eticheta de produs. Fig. 2 indica un astfel de exemplu
de eticheta de produs.
A) Numele producatorului si adresa
B) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de sudura
C) Simbolul structurii interne a aparatului de sudura
D) Simbolul procesului de sudura prevazut
E) Simbol pentru curent continuu livrat
F) Puterea absorbita ceruta:
17 tensiune monofazata alternativa, frecventa
3" tensiune alternativa trifazata; frecventa
G) Nivel de protectie fata de solide si lichide
H) Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential supuse
descarcarilor electrice
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I) Performanta circuitului de sudura
UoV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).
12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.
Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul de sudura si cat
de mult trebuie lasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat in %
pe baza ciclului de 10 minute (de ex. 60% nseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).
A/V Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.
J) Datele alimentarii cu tensiune
u1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%)
11 eff Curentul efectiv absorbit
11 max Curentul maxim absorbit
K) Seria de fabricatie
L) Greutate
M) Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea
Date tehnice pentru arzatorul si alimentatorul cu electrod Fig. 4

N\ /N

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

B Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte
de a executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul de sudura este
protejata de dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si
fmpamantata.

Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detagate gasite in ambalaj Fig. 8.

» Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipata cu o siguranta fuzibild temporizata, adecvata pentru curentul
maxim livrat (I2max) Fig. 3,1.

X

Pornirea

(D (Numai pentru modelele cu trei faze) Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei
IEC/EN61000-3-12. Daca este conectata la o retea de alimentare publica de joasa
tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea
poate fi conectata (daca este necesar, consultati administratorul retelei electrice de
distributie).

» Stecarul. Daca aparatul de sudurd nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar

standardizat (2 Poli+imp&mantare pentru monofazat si 3 Poli+impamantare pentru
trifazat), de capacitate potrivita, la cablul de alimentare Fig. 3,2.

Pregatirea circuitului de sudura

» Conectati cablul de masa la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectati arzatorul** la priza aparatului de sudura.

» Selectati polaritatea arzatorului**.

» Polaritatea arzatorului trebuie sa fie negativa ,-” pentru electrodul cu miez si pozitiva ,+”
pentru toate celelalte tipuri de electrod. Pentru selectare urmati instructiunile din Fig. 5.

@ Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 3,3.

Instalarea electrodului continuu

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 6.

Materialul si diametrul electrodului trebuie sa corespunda cu rola alimentatoare de electrod
Fig. 6,5,a, varful de contact Fig. 6,9,b si captuseala arzatorului. Daca valorile nu se
potrivesc, pot aparea probleme la derularea lina a electrodului.

(D Electrodul cu miez cere o rola speciala cu o saiba moletata pentru a asigura
tragerea.

® Apdasarea butonului de presare a electrodului Fig. 6,5,c este importanta pentru
functionarea corecta. Daca electrodul alunecd, vor aparea probleme la sudura; daca,
pe de alta parte, este prea strans, el poate fi deformat si nu va trece lin prin arzator.
Poate fi reglat dupa cum urmeaza: ingurubati butonul de presare a electrodului pana
cand incepe sa traga electrodul, apoi, daca electrodul este moale (aluminiu, electrod
cu miez) rotiti inca o data surubul; daca electrodul este tare (otel, otel inoxidabil etc.)
strangeti surubul inca de trei ori.

@ Pentru a scoate usor electrodul continuu de pe aparatul de sudura, taiati-I intre bobina
si alimentatorul cu electrod, mentinandu-I intins si apoi legati-l la bobina. Deschideti
bratul ghidajului electrodului si, folosind o pereche de foarfeci, trageti bucata de electrod
afara din arzator.

Instalarea buteliei de gaz de protectie* si a reductorului
de presiune**

B Plasati butelia de gaz de protectie in pozitie verticala, departe de zona de sudura. Folositi
suportul aparatului de sudura sau orice alta componenta fixa astfel ca sa nu existe risc
de cadere sau de deteriorare pentru ea.

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 7.

Gaz Aplicatie
Argon Toate metalele neferoase (aluminiu)
Argon + 1-3%02 Otel inoxidabil

Argon + 20%C02
CO2

@ Cilindrii care nu se pot reincarca sunt echipati cu un ventil ac, care se deschide automat
atunci cand reductorul de presiune este insurubat pe butelie.

Otel cu continut mic de carbon
Otel cu continut mic de carbon

@ Argonul/CO2 este preferabil lui CO2 deoarece garanteaza rezultate mai bune.
(D Electrodul cu miez nu are nevoie de gaz de protectie.



@ Tnchideti robinetul de la gaze dispus pe butelie si setati la zero reductorul de presiune
odata terminat lucrul.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Procesul de sudare: descrierea reglajelor si

semnalizarilor
Odata ce ati pus in functiune aparatul de sudura, porniti-l, deschideti robinetul gazului de
protectie si executati reglajele, in ordinea precizaté la descrierea reglajelor, Fig. 1.
1) Reglarea curentului de sudura

Selectati curentul de suduré conform lucrérii ce trebuie executata. Incepeti cu un curent
mic daca metalul este subtire. Apoi cresteti curentul pana se gaseste valoarea cea mai
buna.

@ Nu reglati curentul de sudura in timpul sudarii, deoarece curentul poate deteriora
intrerupatoarele.

2) Reglarea vitezei electrodului

Pentru a incepe sudarea, apasati tragaciul arzatorului si ajustati viteza electrodului
continuu. Viteza este corectd cand zgomotul arcului de sudura este regulat si constant.
Daca viteza este prea mare, electrodul apasa pe piesa, iar daca este prea mica arcul de
sudura se extinde si electrodul se topeste sub forma de picaturi. Daca nu puteti gasi viteza
corecta, reglati in schimb curentul de sudura.

3) Semnalul de intrerupere termica

Lampa de semnalizare aprinsa inseamna faptul ca s-a activat protectia termica.

Daca ciclul de lucru ,X” indicat pe eticheta de produs este depasit, o protectie termica
opreste functionarea aparatului inainte ca acesta sa fie deteriorat. Asteptati ca functionarea
sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.

Daca protectia termica continua sa intervina, aparatul de sudura este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru. Nu depasiti continuu conditiile de sudura, deoarece acest
lucru poate deteriora aparatul de sudura.

Recomandari pentru utilizare

W Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decat cablul de alimentare si sunt prevazute cu un
conductor de impamantare.

B Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de suduré in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

B Nu folositi aparatul de sudura in orice mediu unde exista gaze, vapori, pulberi
conducatoare (de exemplu agchii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce pot
deteriora partile metalice si izolatia electrica.

@ Componentele electrice ale aparatului de sudura au fot tratate cu rasini de protectie.
Atunci cand este folosit pentru prima oara poate fi observata degajarea de fum; acesta
este generat de rasina care se usuca complet. Fumul nu trebuie sa dureze mai mult
de cateva minute.

VAV

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
nainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Tntret,inerea obignuita ce trebuie facuta periodic de catre operator, in functie de utilizare.

« Verificati conexiunile furtunului de gaz, cablului arzatorului si cablului de masa. « Curatati
varful de contact si difuzorul de gaz cu o perie de sarma. Inlocuiti piesele uzate. + Curatati
exteriorul aparatului de sudura cu o carpa umeda.

Ori de cate ori se inlocuieste bobina de electrod:

+ Verificati alinierea, starea de curatenie si starea de uzura a rolei de electrod. * indepartati
orice pulbere metalicd depusa pe mecanismul de alimentare a electrodului. + Curatati
captugeala ghidajului electrodului cu solvent anhidru si agent de eliminare a unsorii gi uscati
cu aer comprimat. « Veerificati starea etichetelor de avertizare. « Inlocuiti piesele uzate.
Intretinerea cu caracter extraordinar poate fi facutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare.

« Inspectati interiorul aparatului de sudura si indepartati orice praf depus pe componentele
electrice (folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte
moale si produse de curatare adecvate). « Verificati conexiunile electrice dacad sunt bine
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata..

Intretinere
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Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Isbu kilavuzda “kaynak makineleri” olarak adlandirilan MIG/MAG ve FLUX siirekli tel ark
kaynak makineleri endustriyel ve profesyonel kullanim igin tasarlanmiglardir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini énleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onariimis oldugundan emin olunuz.

Operatoriin ark kaynaklama siirecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu énlemler
ve acil durum prosedurlerine iligkin egitim almis oldugundan emin olunuz.

Detaylh bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.

Emniyet uyarilan

B Kaynak makinesinin baglandigi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

Fisi besleme prizine takmadan 6nce kaynak makinesinin kapall oldugundan emin
olunuz.

is sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz.
Kaynaklama kablolarini baglamadan énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden gikariniz, surekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel cekme mekanizmasinin
parcalarini degistiriniz, bakim islemlerini gergeklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz
(kaynak makinesi tizerindeki tagima kolunu kullaniniz).

Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak parcadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi
metal pargalardan izole ediniz. Bu amag icin 6ngdérilmuis eldivenler, ayakkabilar ve giysiler
giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz. Kaynak makinesini yagmura
ve glines 1s1gina maruz birakmayiniz.

Kaynak makinesini sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.

Dismus veya darbe almis ise, guvenlik agisindan emin olmadigindan 6tird, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

ANG)

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratéri kullanarak, kaynak
dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siiresine gore,
kaynak dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir yaklagim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayiniz.

AL LA @OOO

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatiimis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmus ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagh giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bélmeler
kullaniniz.

B Ciplak deriile hamlag, elektrot taslyici kanca, elektrot parcaciklari ve yeni islenmis parca
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gozlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlUkleri takiniz.

/AN AN

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bélgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde hazirlamadan,
kaplari, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya kesmeyiniz.

B Hamlaci asla kendinize, bagkalarina veya metal kisimlara yoneltmeyiniz; surekli tel
delebilir veya kisa devrelere neden olabilir.

B Tel gekme mekanizmasinin hareketli kisimlari tizerinde manuel midahalelerde
bulunmadan 6nce, kaynak makinesini kapatiniz ve figini elektrik prizinden cikariniz.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik alanlar
(EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile etkilesim
gosterebilirler.

Tibbi protez takili kisilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erisim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklagsmadan énce doktorlarina danismalidiriar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagli kullanima
iligskin teknik Urlin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik alanlara
maruziyeti igin éngdrilen limitlere uygunlugu garanti edilmez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek igin asagidaki tavsiyelere

uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

B Mimkun oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.



B Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

B Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mimkin oldugunca yakinindaki islenecek
pargaya baglayiniz.

B Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

B Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden mimkun oldugunca uzak tutunuz. Kaynak

makinesinin yakinlarinda, tzerine oturarak veya yaslanarak galismayiniz. Minimum
mesafe: Resim. 9 Da = cm 50; Db = cm.20.

A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endustriyel ve profesyonel ortamlarda kullanilmak Gizere tasarlanmistir.

Ev ortamlarinda ve ev amagli kullanilan binalari besleyen disuk gerilimli besleme
sebekesine baglli ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek mimkiin olmayabilir.

@
|.§| Riskli kogullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundugu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari 6nceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde miidahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC
veya CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bdlimlerinde belirtilen
koruyucu araclari kullaniniz.

Yerden yliksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.
Ayni parga veya her haliikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar tizerinde birden
cok kaynak makinesi caligiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlag tizerindeki bos gerilimlerin
toplami emniyet seviyesini agabilir. Uzman bir yetkilinin 5nceden bir risk olup olmadigini
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
dokimantasyonunun 5.9 béliminde belirtilen koruyucu énlemleri aliniz.

A Ek uyarilar

B Kaynak makinesini 6rnegin donmus su borularini ¢ézdirmek gibi éngérilmeyen amaclar
icin kullanmayiniz.

B Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontroll mimkun kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
(zerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine lzerinde kaldirma sistemleri
ongorulmemigtir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantil kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi koruyucu gaz yardimiyla, karbon veya zayif alasimli celikler, paslanmaz
celik ve aliminyum kaynaklamalari igin ideal, genellikle MIG / MAG olarak adlandirilan,
surekli telli kaynak igin akim jeneratoridr.

Bazi modeller FLUX dolgulu 6zel bir lehim araciligiyla, koruyucu gaz kullanmadan kaynak
yapabilirler.

Transformator diz tipte elektrik 6zelligine sahiptir (sabit gerilim).

isbu kilavuz bazi 6zellikler ile birbirlerinden farklilik gésteren bir dizi kaynak makinesine
iliskindir.

Kendi modelinizi Resim 1°den belirleyiniz.

Ana pargalar Resim 1

A) Bobin yuvasi erigim paneli

B) Bobin taslyici gikrik

C) Tel besleyici

D) Besleme kablosu

E) Koruyucu gaz girisi

F) ON/OFF salteri.

G) Hamlag polaritesi selektori™*

H) Hamlag konektori (Bazi modellerin kablolari dogrudan baglidir)

1) Topraklama kablosu/indiiktér konektdrii (Bazi modellerin kablolari dogrudan baglidir)

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir érnegi
gosteriimektedir.

A) Imalatgi adi ve adresi

B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti i¢in Avrupa referans yonetmeligi

C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolii

D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii

E) Yayilan akim sembolii: dogru

F) Gerekli besleme tipi:

17 tek fazli dalgal gerilim, frekans

3" dalgali akim trifazli gerlim; frekans

Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi

Elektrik bogalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini
gosteren sembol

1) Kaynaklama devresinin verimleri

G)
H)

UOV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim
X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sireyle galisabilecegini ve

sogumasi igin ne kadar siireyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10 dakikalik
bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnegin % 60 ile 6 dakika ¢calisma ve 4
dakika mola ifade edilmektedir).

AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.

Besleme hatti verileri

U1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%)

11 eff Emilen efektif akim

11 max Emilen maksimum akim

K) Seri numarasi

L) Agirlik

M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

Hamlag ve tel besleyicisi icin teknik veriler Resim 4.

J

-
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Calistirma

A\ /N

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve fisin besleme
prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan korundugundan
(sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagli oldugundan emin olunuz.

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik pargalari birbirine monte ediniz. Resim 8.

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun gecikmeli bir sigorta ile donatilmis oldugunu
kontrol ediniz Resim 3,1.

@ (Sadece ug fazli modeller igin) Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmeligi standartlarina
uygun degildir. Diguk gerilimli besleme sebekesine baglandigi taktirde, baglantinin
gergeklestirilebilirliini kontrol etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir;
(gerekmesi halinde, elektrik dagitim sirketlerine danisiniz).

» Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize

bir fig (1Ph icin 2P+T ve 3Ph igin 3P+T) baglayiniz Resim 3,2.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek parcaya, kaynak noktasina
mimkiin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Hamlaci** kaynak makinesinin prizine takiniz.

» Hamlag polaritesini seginiz**.

» Dolgulu lehim igin hamlag polaritesi negatif “-” olmalidir, tiim diger tel tipleri icinse pozitif
“+” olmalidir. Segim igin Resim 5’de belirtilen bilgilere uyunuz .

(D Yayilan maksimum nominal akima (12max) gore, kaynaklama kablosunun tavsiye edilen
kesitleri (mm2) Resim 3,3’de gosterilmigtir.

Siirekli telin kurulmasi

Kurma icin Resim 6’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Tel malzemesi ve ¢ap! tel besleyici silindirine Resim 6,5,a, kontak tipine Resim 6,9,b
ve hamlag kilifina uygun olmalidir. Olciimler uygun olmazsa, tel akisinda problem
yasanabilir.

@ Dolgulu lehim, cekmeyi garanti etmek igin, tirtilli yivli 6zel bir silindir gerektirir.

@ Tel basing topuzunun basinci Resim 6,5,c dogru ¢alisma icin 6nemlidir. Tel kayarsa
kaynaklamada problem yasanir; diger taraftan gok bastiriimis ise deforme olabilir ve
hamlactan serbestge akmaz. Asagdidaki sekilde ayarlanabilir: Tel basing topuzunu tel
akmaya baslayincaya kadar sikistiriniz, tel yumusak ise (aliminyum, dolgulu lehim) bir
centik daha sikistiriniz; tel sert ise (gelik, inox, vs.) t¢ tur daha sikistiriniz.

® Surekli teli kaynak makinesinden kolayca ¢ikarmak igin bobin ile tel gekme mekanizmasi
arasindaki teli iyice sabit tutarak kesiniz ve bobine baglayiniz. Daha sonra kilavuz kolunu
aciniz ve bir ¢ift pense ile tel parcasini hamlagtan disari gikariniz.

Koruyucu gaz tiipliniin** ve basing rediiktoriiniin*™ kurulmasi

B Koruyucu gaz tipiini kaynak alaninin disinda dikey pozisyona yerlestiriniz. Diismesini
ve hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini veya bagka sabitleyici
bir parca kullaniniz.

Kurma igin Resim 7’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Gaz

Argon

Argon + 1-3%02

Argon + 20%C02

CO2

G) Sarj edilemeyen tiipler, basing rediiktori tiip tizerine vidalanirken otomatik olarak agilan
bir igne valf ile donatilmistir.

(D Argon/CO2 gazi daha iyi sonuglar sagladigindan COZ2'ye oranla tercih edilir.
(D Dolgulu lehim koruyucu gaz gerektirmez.

Uygulama
Demirli olmayan tim metaller (aliminyum)
Paslanmaz gelik
Dusuk karbonlu celik
Distk karbonlu gelik

(D Tip Uzerindeki gaz valfini kapatiniz ve galismayi bitirdiginizde basing rediiktorinG
sifirlayiniz.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi
Kaynak makinesini calisma pozisyonuna getirdikten sonra, galistiriniz, koruyucu gaz valfini aginiz
ve kontrollerin taniminda belirtilen sirayi izleyerek ayarlamalari gergeklestiriniz, Resim 1.

1) Kaynaklama akiminin ayarlanmasi

Yapilacak isleme gére kaynaklama akimini seciniz. Metal ince ise digtik akim ile baglayiniz.
Daha sonra en iyi pozisyonu elde edinceye kadar akimi artiriniz.

(D Akim salterlere zarar verebileceginden 6tird, kaynaklama esnasinda kaynak akimini
ayarlamayiniz.

2) Tel hizinin ayarlanmasi

Kaynaklamaya baglamadan 6nce, hamlag Uzerindeki tusa basiniz ve surekli tel hizini
ayarlayiniz. Kaynak arki guriltiisi diizgiin ve sabit ise hiz dogru demektir. Hiz gok yiiksek
ise, tel pargaya deger, hiz ¢cok duslikse kaynak arki uzar ve tel damlayarak erir. Dogru hizi
bulamazsaniz, kaynak akimini degistiriniz.

3) Termik miidahale sinyal lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev gevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve mimkunse birkag dakika daha bekleyiniz.



Termik koruyucu surekli olarak miidahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri verim
talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden 6tiiri, kaynaklama
kosullarini surekli olarak agsmayiniz.

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama kondiktor( ile donatilmis ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Kaynak makinesinin hava girislerini tikamayiniz. Kaynak makinesini uygun havalandirma
bulunmayan kaplara veya raflara kapatmayiniz.

B Kaynak makinesini, gaz, buhar, kondUktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava, kostik
duman veya metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek baska maddelerin
bulundugu ortamlarda kullanmayiniz.

@ Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile iglenmistir ik kullandiginizda
duman gikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman ¢ikisi sadece
birkag dakika surecektir.

VAV

Bakim islemlerini gerceklestirmeden dnce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

Olagan bakim periyodik araliklarla kullanimdan sorumlu operatdr tarafindan
gerceklestiriimelidir.

» Gaz borusu, hamlag kablosu ve topraklama kablolarinin baglantilarini kontrol ediniz. «
Kontak ucunu ve gaz diflizérini demir bir fircayla temizleyiniz. Asinmis iseler degistiriniz.
« Nemli bir bez ile kaynak makinesinin digini temizleyiniz.

Tel bobininin her degistirimesinde:

« Tel gekme silindirinin hizalanmasini, temizligini ve durumunu kontrol ediniz. « Tel gekme
mekanizmasinda biriken tim metal tozlar gideriniz. « Kilavuz kilifini susuz ve yag ¢ozici
solventler ile temizleyiniz ve basingh hava ile kurutunuz. « Uyari levhalarinin aginmasini
kontrol ediniz. « Asinmis olan parcalari degistiriniz.

Olaganusti bakim kullanima gore periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestirimelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar icin basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar igin gok yumusak bir firga veya benzer urlinler kullanarak,
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilarinin sikiigini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.

Bakim
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