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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, PROIBICAO (EL) THMATA KINAYNOY,
YMOXPEQEHS KAI ANATOPEY:HS (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 (Fl) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET
JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS,
BUTINY IT DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM
OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH (HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK,
KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) JIETEHOA CUIHAMOB OMACHOCTW, OBA3AHHOCTEM, 3AMPETA (BG) KMOY KbM 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3ALBLIDKUTENHN
M3NCKBAHWNA 1 3ABPAHU (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 * FENIKOZ KINAYNOX * ALLGEMEINE GEFAHR * GENEREL RISIKO « ALGEMEEN
GEVAAR «ALLMAN FARA * YLEINEN VAARA « ULDINE OHT « VISPAREJIE RISKI - BENDRI PAVOJAI + OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO « OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO

+ ALTALANOS VESZELY « OBLLAS 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
HAEKTPOMAHZIAL « 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 « NEBEZPEC| URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM + ARAMUTES VESZELYE « OMTACHOCTb 3NEKTPUYECKOIO MOPAXEHWSA + ONMACHOCT OT ENEKTPUYECKW YIAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK GARPMA TEHLIKESI

PERICOLO FUMI DI SALDATURA * DANGER OF WELDING FUMES * RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE * PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA + PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA ¢ KINAYNOX
ANAGYMIAZEQN ZYTKOAAHEHE « 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 « ONACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKW « ONACHOCT OT U3MAPEHWSA NMPW 3ABAPSBAHE « 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 « KINAYNOZS YMEPIQAOYS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN « RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING + GEVAAR VOOR UV-STRALING *
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING * ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS *
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO « NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + OMACHOCTb YNETPAGUOSNIETOBOIO U3MTYHEHNSA « OMACHOCT OT YNITPABUOJIETOBA PAOMALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING + NEVARNOST ULTRAVIJOLIENEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE « ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES * RISQUE: JETS INCANDESCENTS * PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOS. KAYTQN ZTAFONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER + RISIKO FOR BRAENDENDE ST/NK « GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
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 PACKAJIEHHbIX BPbI3I *
OMACHOCT OT U3rAPALLM MPBCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI + ALEV SIGRAMA TEHLIKESI

PERICOLO D'INCENDIO « DANGER OF FIRE * RISQUE D’INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOZ MYPKAT A% « BRANDGEFAHR * BRANDFARE « BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA « TULIPALOVAARA « TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECi POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU » TUZVESZELY «
OMACHOCTb MOXAPA « OMTACHOCT OT MOXAP « 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 EKCMIO3WA « 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 ZYNOAIWHE XEPIQN $TA FPANAZIA « 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! « OTACHOCTb PA3[ABNBAHWA PYK LUECTEPHAMMU
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RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOX MH IONIZOYZAZ AKTINOBOAIAZ « 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 MOHN3WPYIOLLETO OBJTYHYEHWSA « ONACHOCT OT JEEMOHU3ALINSA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE * [YONLASMAMA TEHLIKESI

'i PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO « DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO « PERIGO DE

'! PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI »+ DANGER OF NON-IONIZING RADIATION - RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES + PERIGO DE

CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MAINHTIKOY 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 + ONACHOCTb MHTEHCUBHOIO MATHUTHOTIO MOSIA « ONACHOCT OT CUITHO MATHUTHO BL3LEVICTBUE « 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 « KINAYNOZ EMKAYMATQON + VERBRENNUNGSGEFAHR +
RISIKO FOR FORBRANDINGER * GEVAAR VOOR BRANDWONDEN + FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECi POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA  MEGEGETES VESZELYE « O[TACHOCTb OXOTA + ONACHOCT 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 ANATMNOHE « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL BARES ANDEDRATSVARN « 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 3ALWNTLI AbIXATENbHbIX
MYTEW « TPABBA A CE HOCAT 3ALLMTHU ANXATESTHA AMTAPATU « 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 PROTECGAO + ®OPATE MPOXTATEYTIKEEZ MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL BARES 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 MCMOMNB30BATL SALUMUTHYIO MACKY « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALUMTHM 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 + OBRIGAGCAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOZTATEYTIKA TANTIA « 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 UCMOJb30BATb 3ALWMTHBIE MEPYATKM « TPAEBA JA CE HOCAT 3ALUMTHU PBKABULIM « 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 MPOXTATEYTIKATYAAIA « 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 3ALLMLLATE ITIA3A « TPABBA A
CE HOCAT 3ALMTHN OYNNA « 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 + OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO + ®OPATE MPOXTATEYTIKO POYXIZIMO « 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 HOCUTb 3ALLUMTHYIO OEXAY « TPABBA [IA CE HOCU 3ALLMTHO OBJIEKIIO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE « KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR

VIETATO LACCESSO 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 ENITPEMETAI H EIZOAOX YE 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
KARDIOSTIMULATOROM « PACEMAKERT HASZNALOKNAK TILOS A BELEPES « 3AMPELLAETCA AOCTYIM MIOAAM, UMEIOLLM CTUMYNATOP CEPOEYHOIO PUTMA « HE E PA3PELLEHO
BMM3AHETO HA NNLIA C MEMCMEWKBPU. « ULAZAK ZABRANJEN OSOBAMA KOJE NOSE PACEMAKER * ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE + DOSTOP OSEBAM S
SRCNIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOLJEN * ACCESUL INTERZIS PERSOANELOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC « PACEMAKER TAKILI KiSILERIN GIRMESINE iZIN VERILMEZ

A0

B Eliminaifumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o con un aspiratore di fumi.
E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limiti al’'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.

MA L @OOV

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

B |ndossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti
dall’arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla potrebbe
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Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco a filo continuo MIG/MAG, 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

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 allimpianto 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 inflammabili.

W 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.
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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
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.

B | a lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza, con
protezione ai lati degli occhi.

VAN

B |e 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.

B Non puntare la torcia verso di te, altre persone o verso parti metalliche: il filo continuo
potrebbe forare od innescare corto circuiti.

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

A®

B | campi magnetici derivati dalla corrente di saldatura possono interferire con strumenti
elettrici ed elettronici. Le persone portatrici di apparecchiature elettriche vitali (pacemaker.
ecc.) devono consultare il medico prima di avvicinarsi ad impianti di saldatura.

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l'uso
esclusivo in ambienti industriali ed uso professionale. Non € assicurata la rispondenza
alla compatibilita elettromagnetica in ambiente domestico.



L'installazione e I'uso della saldatrice sono fatti sotto la tua responsabilita. Se rilevi dei
disturbi elettromagnetici occorre ridurli fino al punto che non creino problemi. Chiedi
assistenza tecnica a personale esperto e competente.

| O |
.b Saldatura in condizioni a rischio

W Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche, soffocamento, in
presenza di materiali infiammabili 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.

W 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.

W 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 l'ausilio di un gas protettivo, di
acciai al carbonio o debolmente legati; degli acciai inossidabili e dell’alluminio.

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. ldentifica 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
H) Attacco torcia

1) Attacco cavo di massa / induttanza
L) Fusibili di protezione

M) Morsettiera cambia tensione**

** (Questo componente puo 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

Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

G

z

Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche
1) Prestazioni del circuito di saldatura
UoV  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).
AV Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.
J) 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.3

VAV

B Cli 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.

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 allimpianto di terra.

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.4,1.

Messa in funzione
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» 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.4,2.

» Se la saldatrice & predisposta per funzionare con due tensioni d’alimentazione, seleziona
la tensione necessaria attraverso la morsettiera accessibile asportando il pannello di
copertura. Fig.5.

@ Le saldatrici escono dalla fabbrica predisposte per funzionare alla tensione d’alimentazione
piu alta.

Preparazione del circuito di saldatura

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

@ Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corrente
nominale erogata (12 max), sono indicate nella Fig.4,3

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,
I'ugello portacorrente Fig.6,9,b e la guaina della torcia. Se le misure non corrispondono
potresti avere problemi di scorrimento del filo.

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 é 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 ¢ 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

® Il gas Argon/CO2 e preferibile al CO2 perché consente di ottenere un risultato migliore.

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

Applicazione

Tutti i metalli non ferrosi (alluminio)
Inox

Acciaio a basso carbonio

Acciaio a basso carbonio

** (Questo componente puod 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 I'ordine tenuto nella
descrizione dei comandi Fig.1 (#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.

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.

(D Quando utilizzi la torcia Spool gun o con il potenziometro sullimpugnatura, la regolazione
della velocita del filo & attivata a bordo delle torce.
3) Timer del tempo di saldatura

Se devi eseguire dei punti singoli tutti uguali, con questo comando imposti la durata della
singola saldatura. La funzione ¢ utile per eseguire le chiodature da un solo lato. Quando
non usi questo comando accertati che il potenziometro/interruttore sia in posizione
OFF.

4) Burn back

Modifica la lunghezza del filo che resta fuori dall’ugello portacorrente a fine saldatura. La
regolazione del costruttore dovrebbe essere quella corretta.

5) Rampa

Modificare la velocita di avvicinamento del filo al pezzo da saldare all'inizio della
saldatura. La regolazione del costruttore dovrebbe essere quella corretta.

6) 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 é ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.
Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla saldatrice.

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
dell'uso.

« Controlla i collegamenti del tubo gas, del cavo torcia e del cavo massa. * Pulisci con una
spazzola di ferro I'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 '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.

Smaltimento

Avviare ad un riciclaggio rispettoso dell’ambiente gli imballaggi, i prodotti e gli accessori
dismessi.

Solo per i Paesi della CE:

Non gettare i prodotti dismessi fra i rifiuti domestici !

Conformemente alle prescrizioni della direttiva 2002/96/CE sui rifiuti delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche (RAEE) ed all’attuazione del recepimento nel diritto nazionale,
i prodotti diventati inservibili devono essere raccolti separatamente ed inviati ad una

riutilizzazione ecologica.

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

MIG/MAG 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.

/N

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.

B 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).

B 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.

Manutenzione

in funzione

Safety warnings

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.

A0

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.

MAA L POSD

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.
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B \Welding sparks can trigger fires.

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

B Do notweld 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.

A ®

B The magnetic fields deriving from the welding current may interfere with electrical and
electronic equipment. People fitted with vital electrical devices (pacemakers, etc.) should
consult a doctor prior to coming into contact with welding equipment.

This welding machine satisfies the requirements of the technical product standard
exclusively for professional and industrial use. Compliance with electromagnetic
compatibility for domestic use is not guaranteed.

The welding machine is installed and used under your own responsibility. In the event of
electromagnetic disturbance, this should be reduced so that it does not cause problems.
Ask a competent expert for technical assistance if required.
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.§ 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.

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.

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

H) Torch connector

1) Ground cable/inductor connector

L) Protective fuses

M) Voltage change terminal board**

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



Technical data

Welding process: description of controls and signals

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

UoV  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.

J) Power supply data

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

11 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.3
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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 (I2max) Fig. 4,1.

» 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.4,2.

> If the welding machine is designed to operate at two different voltages, select the required
voltage on the terminal board, which is accessed by removing the cover. Fig. 5.

@ The welding machines are set to the highest voltage at the factory.

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 &gint to be welded.
» Connect the torch™ " to the welding machine socket.

@ The recommended sections (mm2) of the welding cable, based on the maximum delivered
rated current (12 max), are shown in Fig. 4,3.

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.

@ 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.

Starting up

Gas

Argon

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

@ Argon/CO2 is preferable to CO2 as it guarantees better results.

Application

All non-ferrous metals (aluminium)
Stainless steel

Low carbon steel

Low carbon steel

@ 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).

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.

(D When using the Spool gun torch or a torch with a potentiometer on the handle, the wire
speed is adjusted from the gun.

3) Welding timer
When welding a number of equal, single points, this control can be used to set the length

of each weld. The function is useful for nailing on only one side. When this control is not
required, make sure that the potentiometer /switch is in the OFF position.

4) Burn back

Modifies the length of the wire that remains outside the contact tip at the end of the
welding operation. The setting carried out at the factory should be correct.

5) Soft start

Modifies the approach speed of the wire to the piece to be welded at the start of welding.
The setting carried out at the factory should be correct.

6) 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.

Recommendations for use

W 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.

m 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.

(D 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.
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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.

Disposal

Recycle waste packaging, products and accessories in compliance with environmental
rules.

Only for EC countries:

Do not dispose of waste products with domestic waste!

Comply with the provisions of Directive 2002/96/EC on waste electric and electronic
equipment (WEEE) and the national decree enforcing this directive by collecting waste
material separately and sending it to environment-friendly recycling facilities.

Maintenance
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Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d'utiliser la soudeuse.
Les appareils de soudage a l'arc avec fil continu MIG/MAG, 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 I'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 al'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 I'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 pieces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée qui
se trouve sur cette derniére).

W Les 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 piéce 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.

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

m 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 'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait ne
plus étre fiable. La faire controler par une personne experte ou qualifiée.
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B Eliminer les fumées de soudage grace a 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.
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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, pieces a peine
soudées.

B Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.0
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B |es étincelles créées lors du soudage peuvent provoquer des incendies.

B 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 contrdlé 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.

A®

B Les champs magnétiques crées par le courant de soudage peuvent interférer avec les
appareils électriques et électroniques. Les personnes portant des appareils électriques
vitaux (pacemaker, etc.) doivent consulter un médecin avant de s’approcher des appareils
de soudage.

Cette soudeuse est conforme au standard technique du produit uniguement pour un
usage industriel et professionnel. La conformité avec la compatibilité électromagnétique
pour un usage personnel n’est pas assurée.

Linstallation et I'utilisation de la soudeuse relévent de votre responsabilité. En cas de
perturbations électromagnétiques, celles-ci devront étre réduites de fagon a ne créer
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aucun probléme. Demander I'assistance technique d’un personnel expert et compétent.

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 Si plusieurs soudeuses agissent sur la méme piéce 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 Placerla 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 contréler, 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 l'isolation est endommagée ou les connexions desserrées.

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 I'aluminium a I'aide d’un gaz de protection. 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’accés au compartiment bobine
B) Dévidoir porte-bobine

C) Mécanisme d’entrainement du fil

D) Cable d’alimentation

E) Entrée du gaz de protection

F) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint)

H) Connecteur torche

1) Connecteur cable de masse / inducteur

L) Fusibles de protection

M) Boite a bornes de changement de tension**

** (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).

A/V 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.3
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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.
» Vérifier 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

Mise en service




maximum fournit (12 max.) Fig.4,1.

» 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.4,2.

@ Si la soudeuse est congue pour fonctionner avec deux tensions d’alimentation,

sélectionner la tension nécessaire sur la boite a bornes a laquelle il est possible d’accéder
en enlevant le panneau de revétement. Fig.5.

Lorsque les soudeuses sortent de I'usine, elles sont congues pour fonctionner a la tension
d’alimentation la plus élevée.

Préparation du circuit de soudage

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piece a souder, le plus prés possible
du point a souder.
» Raccorder la torche** a la prise de la soudeuse.

@ Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction du
courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.4,3.

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 problémes de glissement.

Le serrage du volant @ main Fig.6,5,c est une opération importante pour obtenir un bon
travail. Si le fil glisse, des problemes 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
dévidoir. Le tenir bien ferme, puis I'attacher a la bobine. Ouvrir ensuite le bras guide-fil
et a l'aide d’'une paire de pinces sortir du coté 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
facon a ce qu’elle ne tombe pas et qu’elle ne s'endommage pas.

Pour effectuer I'installation, suivre les indications de la Fig.7.
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Gaz Application
Argon Tous les métaux non ferreux (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%CO2
CO2

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

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

@ 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 '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 contre la piéce ; 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.

@ Durant I'utilisation de la torche Spool gun ou du potentiométre sur la poignée, la vitesse
du fil se régle sur les torches.
3) Temporisateur du temps de soudage

S'il est nécessaire d’effectuer des points tous identiques, cette commande programme
la durée de chaque soudage. Cette fonction est utile pour effectuer des clouages sur
un seul c6té. Quand cette commande n’est pas utilisée, s’assurer que le potentiométre/
interrupteur est sur OFF.

4) Burn back (disp. de réglage longueur du fil)

Modifier la longueur du fil qui reste a I'extérieur de la buse porte-courant lorsque le
soudage est terminé. Le réglage du constructeur devrait étre le bon.

5) Rampe
Modifier la vitesse de rapprochement du fil a la piece a souder lorsque le soudage
commence. Le réglage du constructeur devrait étre le bon.

6) Témoin de signalisation de I'intervention thermique

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

Si les conditions de soudage “X” indiquées sur la plaque d’identification sont
dépassées, 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.

Conseils d’utilisation

W 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
seche complétement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.
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Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
les opérations d’entretien.

Entretien ordinaire que l'opérateur doit effectuer réguli€rement en fonction de
I'utilisation faite.

+ Controler 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 I'air comprimé. « Contrdler 'usure des Etiquettes d’avertissement. « Remplacer
les parties usées.

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

+ Controler 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.

Démolition

Les emballages, produits et accessoires a présent inutilisés doivent étre recyclés dans
le respect de I'environnement.

Uniquement pour les Pays membres de la CE:

Ne pas jeter les produits a présent inutilisés parmi les déchets domestiques !
Conformément aux prescriptions de la directive 2002/96/CE sur les déchets
d’équipements électriques et électroniques (DEEE) et a la mise en application dans la
législation nationale, les produits a présent inutilisés doivent étre collectés séparément
et envoyés dans un centre de traitement écologique.

Entretien

ES

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

Las instalaciones para soldadura al arco con hilo continuo MIG/MAG, en lo sucesivo

denominadas “soldadoras”, son para uso industrial rofesional.

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, instalacién 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
instalacion de puesta a tierra.

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

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

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

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion 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).



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

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

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

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

A0

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@POOVD

B 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.

m 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 elaboracion del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

VAN

B 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.

A®

B Los campos magnéticos que derivan de la corriente de soldadura pueden interferir con
instrumentos eléctricos y electronicos. Las personas portadoras de aparatos eléctricos
vitales (marcapasos. etc.) deben consultar al médico antes de acercase a instalaciones
de soldadura.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico del producto para el uso
exclusivo en ambientes industriales y profesionales. No se garantiza la correspondencia
de compatibilidad electromagnética en ambiente doméstico.

La instalacién y el uso de la soldadora son responsabilidad del cliente. Si detectara
interferencias electromagnéticas es necesario reducirlas hasta que no creen ningun tipo
de problema. Solicite asistencia técnica a personal experto y competente.

| Q |
f 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 proteccién 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 Simas 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 evalle 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.

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 posicion 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.

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 de encendido y apagado
H) Conexién antorcha

1) Conexion del cable de masa / inductancia

L) Fusibles de proteccion

M) Caja de bornes de cambio tension**

** (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 alimentacién necesaria:
17 tension alterna monofasica, frecuencia
37 tensién alterna trifasica, frecuencia
G) Grado de proteccién de cuerpos sélidos 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  Tensién 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).
A/V Campo de regulacion de la corriente y tensién correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion
U1 Tensién de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corriente eficaz absorbida
11 max Corriente méaxima 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.3

YAV

B Las 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
alimentacion 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 instalacion de puesta en tierra.

Ensamblaje y conexién eléctrica

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

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tensién 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.4,1.

» Enchufe de alimentacion. Si la soldadora no esta dotada de un enchufe, conecte el
cable de alimentacion a un enchufe normalizado (2P + T por 1Ph y 3P + T por 3Ph) con
la capacidad adecuada Fig.4,2.

> Si la soldadora ha sido predispuesta para operar con dos tensiones de alimentacion,
seleccione la tension necesaria mediante la caja de bornes accesible, extrayendo el panel
de proteccion. Fig.5.

@ Las soldadoras salen de la fabrica listas para operar con la tensién de alimentacion
mas alta.
Preparacion del circuito de soldadura

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

Puesta en funcionamiento

Las secciones recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, en base a la corriente
maxima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig.4,3.

Instalacion del hilo continuo

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

El material y el diametro 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.

@ La presion del pomo prensa hilo Fig.6,5,c es importante para una correcta elaboracion.
Si el hilo resbala, se verificaran problemas con la soldadura; si, por el contrario, esta
demasiado presionado, podra deformarse y no deslizara libremente 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 faciimente 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 labombona de gas de proteccion en posicion 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 dafie.

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

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

Argoén + 20%C02
CO2

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.

@ Cierre la vélvula del gas en la bombona y coloque el reductor de presién en cero al
terminar el trabajo.

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

Procedimiento de soldadura: descripcion mandos y

sefalaciones
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 regulacion siguiendo
la secuencia indicada en la descripcion de los mandos Fig.1.

1) Regulacién 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 esdelgado. Luego aumente la regulaciéon hasta hallar una

mejor posicion.

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

2) Regulacion 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 regulacion adecuada, es necesario modificar la corriente de soldadura.

@ Cuando se utiliza la antorcha “Spool gun” o el potenciémetro en la empufiadura, la
regulacion de la velocidad del hilo se activa en las antorchas.
3) Temporizador de soldadura

Si tiene que efectuar puntos individuales iguales, utilice este mando para configurar la
duracién de cada soldadura. La funcion es util para efectuar los remachados por un
solo lado. Cuando no utilice este mando compruebe que el potenciémetro/interruptor se
encuentre en posicion OFF.

4) Burn back

Modifica la longitud del hilo que queda fuera de la boquilla porta corriente al final de la
soldadura. La regulacion del fabricante deberia ser correcta.

5) Inicio suave
Se utiliza para modificar la velocidad de acercamiento del hilo a la pieza, al inicio de la

soldadura. La regulacion del fabricante deberia ser correcta.

6) 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 interrumpe 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 superiores a la soldadora.

Recomendaciones para el uso

W Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccién igual o superior a la del cable de alimentacion 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 cdustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metalicas y los aislamientos eléctricos.

@ Las partes eléctricas de la soldadora han sido tratadas con resinas protectivas. La primera

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.'N

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
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Mantenimiento

en caso de que estén desgastados. ¢ Limpie la soldadora externamente con un pafio

humedo.

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
eriédicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en

funcién 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 electronicas (utilice un cepillo

suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

Eliminacidon

Encarguese de reciclar los embalajes, productos y accesorios descartados respetando
el ambiente.

Sélo para paises de la CE:

iNo deseche los productos descartados con los desperdicios domésticos!

De conformidad con las prescripciones de la directiva 2002/96/CE sobre los desperdicios
de equipos eléctricos y electronicos (RAEE) y con su acogida en el derecho nacional, los
productos considerados inservibles deben recogerse por separado y enviarse a centros
de reutilizacion ecoldgica.

PT

Manual de instrugoes

A

Antes de utilizar a soldadora ler com atengéo o manual de instrucdes.

As instalagdes para soldadura por arco do tipo fio continuo MIG/MAG, a seguir chamados
“soldadora”, estdo previstos para uso industrial e profissional.
Controlar que a soldadora seja instalada e reparada por
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.
Controlar que o operador esteja treinado parao uso e riscos ligados ao
de soldadura por arco e sobre as necessarias medidas de proteccéo e
de emergéncia.

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

/N

B Controlar que, a tomada de alimentacéo 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 alimentagdo estejam em boas condicdes.

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 alimentagéo antes de: conectar os
cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do mecanismo
de traccéo do fio, efectuar operagdes de manutengéo, mové-la (usar o puxador presente
na soldadora).

Nao tocar as partes sob tenséo 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 s 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 néo esta
mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

A0

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagdo sistematica para avaliar os limites
contra a exposicao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composicao, concentragdo
e duragdo da prépria exposicao.

B Nao 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 radiagdes 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 protecgéo para proteger as pessoas em
proximidades.

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

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

VAN

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

essoas _expertas, em

rocedimento
rocedimentos

Adverténcias de segurancga




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

B Nao soldar ou cortar contentores, botijas, depositos 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 magarico 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 alimentagdo antes de efectuar
intervengdes manuais partes em movimento do mecanismo de tracgao do fio.

A®

B Os campos magnéticos derivados da corrente de soldadura podem interferir com
instrumentos eléctricos e electronicos. As pessoas portadoras de aparelhagens eléctricas
vitais (marcapasso. etc.) devem consultar o médico antes de aproximarem-se de instalagdes
de soldadura.

Esta soldadora satisfaz os requisitos do standard técnico de produto para o uso exclusivo
em ambientes industriais e uso profissional. Ndo estd assegurada a respondéncia a
compatibilidade electromagnética em ambiente doméstico.

A instalagdo e o uso da soldadora sdo da sua responsabilidade. Se forem detectadas
perturbagdes electromagnéticas € preciso reduzi-las até o ponto em que n&o criem
problemas. Pedir assisténcia técnica a pessoal experto e competente.

| O |
f Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condi¢cdes de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenca de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente as condi¢des. 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 especificagdo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

B Se tiver que trabalhar em posi¢des elevadas do solo usar sempre plataformas de
seguranga.

B Se mais do que uma soldadora trabalhar na mesma pega ou todavia em pecas
electricamente coligadas, as tensdes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou nos
magcaricos 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
proteccédo indicadas no 5.9 da especificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Adverténcias suplementares

B N3o utilizar a soldadora para finalidades néo 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
posicéo deve permitir-lhe o controlo, ma n&o deve permitir as faiscas da soldadura de
atingi-lo.

B Nao elevar a soldadora.N&o estéo previstos sistemas de elevagéo.

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

Descri¢cdo 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.

A caracteristica eléctrica do transformador € do tipo chata (tenséo 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 alimentagao

E) Entrada do gas de protecgédo

F) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado
H) Ligagéo do magarico

1) Ligagéo do cabo de massa / indutancia
L) Fusiveis de protecgéo

M) Régua de bornes troca tensao**

** (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 endereco do fabricante
B) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranga das instalagées
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 alimentagdo necessaria:
17 tensao alternada monofasica; frequéncia
3" tensdo alternada trifasica, frequéncia
G) Grau de protecgéo 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
U0V  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).
AV Campo de regulagdo da corrente e respectiva tenséo de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentagdo
1

u1 Tens&o de alimentagdo (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida

K) N° de matricula

L) Peso

M) Simbolos de seguranga: Ler as adverténcias de seguranca
Dados técnicos do magarico e tracgdo do fio Fig.3

AV

B As ligacOes 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 seguranca (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja conectada
na instalagao de terra.

Montagem e ligacao 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.4,1.

» Ficha de alimentagao. Se a soldadora néo tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagéo
uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph e 3P+T para 3Ph) com capacidade adequada
Fig.4,2.

» Se a soldadora estiver predisposta para funcionar com duas tensdes de alimentagéo,
seleccionar a tensdo necessaria através da régua de bornes acessivel extraindo o painel
de cobertura Fig.5.

Por a funcionar

@ As soldadoras saem da fabrica predispostas para funcionar com a tenséo de alimentagao
mais alta.

Preparacgao do circuito de soldadura

» Conectar o cabo de massa na soldadora e na pega a trabalhar, o mais préximo possivel
do ponto de trabalho.
» Ligar o magarico” " na tomada da soldadora.

As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (I12max), estdo indicadas na Fig.4,3.

Instalagao do fio continuo

Para a instalagcdo seguir as indicagbes da Fig.6.

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

@ A pressao do punho prensa-fio Fig.6,5,c é importante para um trabalho correcto. Se o
fio escorregar, havera problemas de soldadura; mas se ao invés for demasiadamente
prensado, pode-se deformar e nao deslizara livremente no magarico. Um método para
uma primeira regulacéo 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 (aco inox, etc.) aperta-lo ainda de trés voltas.

@ Para tirar facilmente o fio continuo da soldadora, cortar o fio entre a bobina e o mecanismo
de tracg@o 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 troco de fio que
esta dentro do proprio magarico.

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

B Assegurar a botija do gas de proteccdo em posigdo vertical, distante da area de
soldadura. Usar o suporte da soldadora ou uma parte fixa para que néo caia e nao fique
prejudicada.

Para a instalagéo seguir as indicagdes da Fig.7.

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

Argon + 20%C02
C0o2

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

Ago com baixo carbono
Ago com baixo carbono

@ Fechar a valvula do gas na botija e por a zero o redutor de presséo quando tiver
terminado o trabalho.

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

Procedimento de soldadura: descricdo comandos e
sinalizacoes
Apds ter efectuado todos os passos para por a funcionar, acender a soldadora, abrir a
valvula do gas de protecgéo e proceder com as regulagdes seguindo a ordem mantida
na descricdo 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 regulagdo a seguir, até encontrar a
posicédo melhor.

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

2) Com regulacgao 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 pecga, enquanto que se for
pouca o arco de soldadura alonga-se e o fio funde em gotas. Se ndo conseguir obter a
justa regulagao, modificar a regulacéo da corrente de soldadura.

® Ao utilizar o magarico Spool gun ou com o potenciémetro na empunhadura, a regulagdo
da velocidade do fio é activada a bordo dos magaricos.

3) Timer do tempo de soldadura

Se tiver que efectuar pontos unitarios todos iguais, com este comando programar a
duracdo a soldadura unitaria. A fungdo é Util para efectuar os pontos de um s6 lado. Se
ndo usar este comando controlar que o potencidémetro/interruptor esteja em posigao
OFF.

4) Burn back

Modificar o comprimento do fio que fica fora da ponteira porta-corrente no fim da
soldadura. A regulagao do fabricante deve ser correcta.

5) Rampa
Modificar a velocidade de aproximagéo do fio na peca a ser soldada no inicio da
soldadura. A regulacao do fabricante dever ser a correcta.

6) Luz piloto de sinalizagao da intervengao térmica

A luz piloto acesa significa que a proteccéo térmica esta a funcionar.

Se superar o servico 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 estd sendo pedida
prestagcdes demasiadas para a soldadora.

Conselhos para o uso

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

B Nao bloquear as tomadas de ar da soldadora. Nao fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilacdo adequada.

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

As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizacéo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A saida
de fumaga durara s6 por alguns minutos.

VAV

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

Manutencgao ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungdo do uso.

« Controlar as ligagdes 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 humido.
Em cada substituicdo da bobina de fio:

» Controlar o alinhamento, a limpeza e o estado de desgaste do rolo de tracgdo do
fio. * Remover o pd metalico que se deposita no mecanismo de traccdo 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.

Manutengao extraordinaria efectuavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungao do uso.

« Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6é depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electronicas (usar uma escova muito macia ou
produtos apropriados). « Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertadas e
que o isolante das fiagdes néo esteja prejudicado.

Manutencgao

Eliminagao dos Residuos

Eliminar os residuos (embalagens, produtos e acessorios) segundo os critérios de
tratamento ecolégico

Somente para os Paises da CE:

Nao eliminar os produtos residuais entre os residuos domésticos!

Conforme as prescri¢des da directiva 2002/96/CE relativa aos residuos de equipamentos
eléctricos e electronicos (REEE) e a actuagéo da sua transposi¢éo no direito nacional,
os produtos inserviveis devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro
de tratamento ecoldgico dos residuos.

Bedienungsanleitung

A\

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

Die Lichtbogenschweilanlagen mit kontinuierlich zugefihrtem Schweilldraht MIG/
MAG, im Folgetext als “Schweilmaschine” bezeichnet, sind fiir den industriellen und
professionellen Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Schweimaschine von Fachmannern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des LichtbogenschweiRverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie liber die
notwendigen SchutzmaRnahmen und das Vorgehen in Notféllen unterrichtet ist.

12

Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweillgeréate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinweise

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

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

Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberprifen, dass die SchweilRmaschine
ausgeschaltet ist.

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

Die Schweimaschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor: die
Schweil’kabel angeschlossen werden, der Schweilldraht eingefiihrt wird, Teile des Brenners
oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten durchgefiihrt
werden, die Maschine bewegt wird (den an der Schweilmaschine angebrachten Griff
verwenden).

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

Die Schweilflmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die
Schweilmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

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

Die Schweifsmaschine nicht nach Stiirzen oder StoRen verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Schweilmaschine durch einen qualifizierten
Fachmann Uberpriifen lassen.

AQ)

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

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

MAA L OOOW

B Eine fiir das angewandte Schweilverfahren 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 Lichtbogenschweif3en erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken zu schiitzen.
Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schitzen.

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

B Beim Schweifl3en von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

/O N

B Schweilfunken kdnnen Feuer verursachen.

m Nicht in Bereichen schweil3en oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweilen 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
Schweilldraht kénnte zu Verletzungen filhren oder einen Kurzschluss bewirken.

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

A®

B Die durch den Schweillstrom erzeugten Magnetfelder konnen elektrische und elektronische
Geréte storen. Trager von lebensnotwendigen elektrischen Geraten (Pacemaker, usw.)
mussen ihren Arzt befragen, bevor sie sich Schweillanlagen nahern.

Diese Schweimaschine erfiillt die Vorschriften des technischen Produktstandards fiir den
professionellen Gebrauch in ausschlieBlich industrieller Umgebung. Die Entsprechung
mit der elektromagnetischen Vertraglichkeit im Haushalt ist nicht gewahrleistet.
Die Installation und der Gebrauch der SchweiRmaschine erfolgt unter lhrer Verantwortung.
Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, sind diese derart zu reduzieren,
dass keine Probleme entstehen. Fordern Sie die Hilfe kompetenter Fachméanner an.

Q

-§ Schweilen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhdhten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr, in
Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweil3t werden muss,
ist sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor Arbeitsbeginn
Uberprift. 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 héheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

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



A 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 Schweilmaschine muss in einer solchen Position aufgestellt werden,
dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Funken getroffen zu werden.

Die Schweiflmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

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

Beschreibung der SchweiBmaschine

Die Schweifmaschine ist ein Stromgenerator fir das Ublicherweise mit MIG/IMAG
bezeichnete Schweilen mit kontinuierlich zugefiihrtem Schweifldraht und ist unter
Verwendung eines Schutzgases zum SchweiRen von Kohlestahl oder niedrig legiertem
Stahl, Edelstahl und Aluminium geeignet.

Es wird ein Transformator mit konstanter Spannung verwendet.

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

Hauptbauteile Abb.1

A) Zugangstafel zum Spulenfach

B) Spulenhaspel

C) Drahtzufiihrmechanismus

D) Netzkabel

E) Schutzgaseintritt

F) ON/OFF-Schalter

H) Brenneranschluss

1) Anschluss Massekabel / Induktanz
L) Schutzsicherungen

M) Spannungsanderungs-Klemmbrett**
** (Dieses Bauteil kann bei einigen Modellen fehlen).

Technische Daten

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

H) Auf die Méglichkeit des Gebrauchs der Schweilmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
1) Schweilkreisleistungen

U0V  Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
SchweilRkreis).

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

X Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweillmaschine arbeiten kann,

und wie lange sie zwecks Abkuhlen 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 beziiglich 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.3

VAV

B Die Stromanschlisse mussen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

B Sicherstellen, das die Steckdose, an die die SchweilRmaschine 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 Fig.8.

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweilmaschine geforderten Spannung und Frequenz (ibereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der hdchsten Nennstromabgabe entsprechenden tragen Sicherung
ausgestattet ist (12 max) Abb.4,1.

» Netzstecker. Wenn die SchweilRmaschine 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 anzuschlieen Abb.4,2.

» Wenn die Schweimaschine firr den Betrieb mit zwei Speisespannungen ausgelegt ist,
wird die gewlinschte Spannung tber das Klemmbrett eingestellt. nachdem die Abdeckung
desselben entfernt wurde. Abb.5.

@ Die Schweillmaschinen sind werkseitig auf den Betrieb mit der hheren Speisespannung
eingestell.
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Vorbereitung des Schweilkreises

» Das Massekabel an die Schweilmaschine und méglichst nahe am Bearbeitungspunkt an
das zu bearbeitende Teil anschlieRen.
» Den Brenner** an die Steckdose der Schwei3maschine anschlieRen.

@ Der auf der Basis der héchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des Schweillkabels ist auf Abb.4,3 angegeben.

Installation der kontinuierlich zugefiihrten SchweiRdrahts

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

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

(D Der Druck der Drahtdriickvorrichtung Abb. 6,5,c ist fir 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 folgendermafen durchgefiihrt werden: die
Drahtdriickvorrichtung festschrauben, bis Draht zugefihrt wird; falls ein weicher Draht
(Aluminium, Seelendraht) verwendet wird, wird die Drlickvorrichtung um einen weitere
Drehung festgezogen. Wird harter Draht (Stahl, Edelstahl, usw.) verwendet, ist die
Driickvorrichtung um drei weitere Drehungen festzuziehen.

(D Zum leichten Entfernen des Schweilldrahts aus der Schweilmaschine wird der Draht
festgehalten, zwischen Spule und Drahtzufiihrmechanismus gekappt und an der Spule
befestigt. Den Drahtfihrer 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 SchweiRbereich in vertikaler Stellung sichern. Die
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%C02 niedrig legierter Stahl
C0O2 niedrig legierter Stahl

(D Das Gas Argon/CO2 wird dem Gas CO2 vorgezogen, weil es ein besseres Ergebnis
gewabhrleistet.

® Das Gasventil an der Gasflasche schlieien und dann den Druckminderer anschlie3en.
** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

SchweiBverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

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

1) Einstellung des Schweilstroms

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

Den Schwei3strom nicht wahrend des SchweiRvorgangs 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 Gerausch
des Schweillbogens regelmafig und konstant ist. Wenn die Geschwindigkeit zu hoch
ist, drlickt der Draht zu stark gegen das Teil, wahrend der Schweibogen sich bei zu
langsamer Drahtgeschwindigkeit verlangert und der Draht tropfenweise schmilzt.
Wenn es nicht moglich ist, die richtige Einstellung zu erhalten, ist der Schweifistrom
einzustellen.

(D Bei Gebrauch des Brenners Spool gun oder bei am Griff angebrachten Potentiometer
wird die Geschwindigkeitseinstellung am Brenner aktiviert.

3) SchweiBzeit-Timer

Falls gleiche einzelne Schweilpunkte ausgefiihrt werden sollen, wird mit diesem Bedienelement
die Dauer der einzelnen Schweilvorgénge eingestellt. Diese Funktion ist niitzlich, wenn die
Nietung nur an einer Seite durchgefiihrt werden soll. Wenn diese Funktion nicht verwendet
wird, ist zu Uberprifen, dass das Potentiometer/der Schalter auf OFF stehen.

4) Burn back

Dientzum Andern der Lange des bei Ende des Schweilvorgangs aus der stromfiihrenden
Dise austretenden Drahts. Die werkseitige Einstellung musste korrekt sein.

5) Rampe
Andern der Annaherungsgeschwindigkeit des Drahtes an das zu schweiende Teil bei
Beginn des Schweillvorgangs. Die werkseitige Einstellung musste korrekt sein.

6) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin,
angesprochen hat.

Wenn der auf dem Technischen Schild angegebene SchweilRbetrieb “X” iberschritten
wird, unterbricht ein Thermoschutzschalter den Betrieb, bevor die SchweiRmaschine
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
Schweilmaschine verlangt.

dass der Thermoschutzschalter



Ratschlage fiir den Gebrauch

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

B Die Beluftungséffnungen der Schweimaschine nicht verschlielen. Die SchweiRmaschine
nicht in schlecht belliftete Behalter oder Regale stellen.

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

@ Die elektrischen Teile der Schweilimaschine 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 Schweilmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Ordentliche Wartung: wird vom Bediener regelmafig in einem vom Gebrauch
abhangenden Abstand durchgefihrt.

* Den Gasschlauch-, Brenner- und Massekabelanschluss uberprifen. « Mit einer
Eisenbirste die stromfiihrende Dise und die Gasdiise reinigen. « Die AuRenoberflache
der Schweilmaschine mit einem feuchten Tuch reinigen.

Bei jedem Wechsel der Drahtspule:

« Die Ausrichtung, die Sauberkeit und den VerschleiBzustand der Drahtzufiihrrolle
Uberpriifen. « Den sich auf dem Drahtzufiihrmechanismus ablagernden Metallstaub
entfernen. « Den Drahtfiihrermantel mit wasserfreien Losemitteln und Fettlésern
reinigen und mit Druckluft trocknen. <« Den Verschleil® der Warnschilder Gberprifen. ¢
Verschlissene Teile ersetzen.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefihrt. Die Haufigkeit hédngt 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 Blrste oder geeigneten Produkten zu entfernen. «
Kontrollieren, dass die Stromanschliisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung
der Kabel nicht beschéadigt ist.

Entsorgung

Verpackungsmaterial, nicht mehr verwendete Produkte und Zubehor sind umweltgerecht
zu entsorgen.

Nur fiir EU-Lénder:

Die Produkte nicht zum Hausmdill geben!

Gemal EWG-Richtlinie 2002/96 iber Elektro- und Elektronikaltgerate (RAEE) und deren
Umsetzung durch nationale Gesetze missen die unbrauchbar gewordenen Produkte
getrennt gesammelt und dem umweltvertraglichen Recycling zugefiihrt werden.

DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, for svejsemaskinen tages i brug.

MIG/MAG kontinuerlig trad-buesvejsemaskiner, som i denne manual
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

kaldes

buesvejsningsprocessen, samt de ngdvendige _sikkerhedsforanstaltninger o
ngdhjeelpsforanstaltninger.
Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af

buesvejsningsudstyr’: IEC eller CLC/TS 62081.

Sikkerhedsadvarsler

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 svejsebreenderen eller
tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug beerehandtagene
pa svejsemaskinen).

Undga at rgre 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, fodtgj og tej, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

Brug svejsemaskinen i terre, ventilerede omgivelser. Udsaet ikke svejsemaskinen for regn
eller direkte solskin.

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

Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har vaeret tabt eller faet slag, da det kan vaere forbundet
med risiko. Fa den undersggt af en fagmand eller ekspert.
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B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjeelp af en
udsugningsventilator. Vaer systematisk i vurderingen af greenserne for udsaettelse 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 vaeret i nserheden
af sddanne substanser.

MAALAOO@O

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

B Baer brandsikre handsker, fodtgj og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler fra
svejsebuen og mod gnister. Vaer ikke ifgrt tgj indsmurt i olie, da gnister kan saette 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
sideskaerme.

/AN AN

B Svejsegnister kan udlgse brand.

B Undga at svejse eller skeere i naerheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.

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

B Man ma aldrig rette svejsebreenderen 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, for en hver form for manuelle arbejder
pa tradfremforerens bevasgelige dele.

A®

B Magnetfelterne fra svejsestrammen kan forstyrre det elektriske og elektroniske udstyr.
Personer, som beerer elektriske anordninger (pacemakere osv.) skal sege laege, for de
kommer i kontakt med svejseanlaegget.

Denne svejsemaskine opfylder udelukkende kravene til den tekniske produktstandard ved
professionel og industriel brug. Overensstemmelse med elektromagnetisk kompatibilitet
til privat brug er ikke garanteret.

Svejsemaskinen installeres og bruges pa eget ansvar. | tilfeelde af elektromagnetisk
forstyrrelse skal denne begraenses, sa den ikke forarsager problemer. Bed en kompetent
fagmand om teknisk assistance, hvis det kraeves.

| Q |
.§ Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger, kvaelning,
tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man serge for atlade en
autoriseret ekspert vurdere forholdene farst. Serg for, at der er uddannet personale tilstede,
som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en ngdsituation. Baer det beskyttelsesudstyr, som
er beskrevet | e 5.10, A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/TS 62081- specifikationer.
Hvis det kraeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.

Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pa samme stykke, eller under alle
omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af tomgangsjeevnspaendingeme
pa elektrodeholderne eller svejsebreenderne overskride sikkerhedsgraenserne. Serg for at fa
en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene farst, 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 ta 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 deekket med svejsegnister.

B | oft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret Igfteanordninger pa maskinen.

B Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Izse 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.

Transformatorens elektriske karakteristika er afladet (konstant spaending).

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

Vigtigste dele Fig. 1

A) Spolerummets adgangslem

B) Spoleholder hjul

C) Tradfremfarer

D) Stremkabel

E) Gasslangetilslutning

F) ON/OFF kontakt

H) Svejsebraender tilslutningsstykke

1) Jordforbindelse/induktansspole-konnektor
L) Sikringer

M) Speendingsaendringstavie**

** (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 jeevnstrem

F) Pakreevet indgangseffekt:

17 enfaset vekselstrom, frekvens

3" trefaset vekselstrem, frekvens

Beskyttelsesniveau mod faststof og veesker

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 (svejsekredslgb 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 kgle 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 strem
11 max Maksimal absorberet stram
K) Serienummer
L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler
Tekniske data for svejsebreender og tradfremferer Fig.3

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 il 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
maerkestrgm (12max) Fig. 4,1.

> Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, szettes et godkendt stik pa (2P+T
til 1Ph og 3P+T til 3Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.4,2.

» Hvis svejsemaskinen er beregnet til at kunne arbejde med to forskellige spaendinger,
veelges den ngdvendige spaending pa tavlen, som man kan fa adgang til ved at fierne
dzekslet Fig. 5.

Svejsemaskinerne er fra fabrikken sat til den hgjeste spaending.

Forberedelse af svejsekredslgbet
» Forbind jordledningen til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet som
muligt pa det sted, som skal svejses.
» Forbind svejsebreenderen” " til svejsemaskinestikket.
@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
maerkestrem (12 max), er vist pa Fig. 4,3.

Installering af den kontinuerlige trad

Ved installeringen fglges instruktionerne i Fig. 6.

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

@ Tryk-ket fra knappen, som holder traden fast, Fig. 6,5,c er vigtigt, hvis arbejdet skal
udfares 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
breenderen. Den kan justeres pa felgende made: drej pa knappen, som holder traden
fast, indtil den begynder at traekke i trdden; hvis traden er blad (aluminium, kernetrad),
drejes skruen herefter en gang til; hvis traden er hard (stal. rustfrit stal osv.), drejes
skruen tre gange mere.

@ For at fierne den kontinuerlige trad sa let som muligt fra svejsemaskinen skaeres traden
mellem spolen og tradfremfereren, idet den holdes spaendt, hvorefter den bindes fast
til spolen. Abn herefter tradfremfgrerens arm og treek 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 statte 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

CO2 Kulstoffattigt stal

@ Argon/CO2 er at foretraekke fremfor CO2, da det sikrer bedre resultater.
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(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, teendes den, beskyttelsesgasventilen abnes, og
justeringerne foretages i den reekkefelge, som er vist i beskrivelsen af kontrolfunktionerne
Fig. 1.

1) Regulering af svejsestram

Veelg svejsestrgm i forhold til det arbejde, som skal udfgres. Start med en lav stremstyrke,
hvis metallet er tyndt. @g herefter strammen, til den bedste position er fundet.

(D Undga at regulere svejsestrammen 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 regelmeaessig
og konstant. Hvis hastigheden er for hgj, trykker traden 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.

® Nar man bruger spolen i svejsepistolen eller en svejsebraender med styrkeregulator pa
handtaget, reguleres tradhastigheden fra pistolen.

3) Svejsetimer

Nar man svejser en reekke lige store, enkelte punkter, kan denne kontrol bruges
til at bestemme leengden pa hver svejsning. Funktionen er nyttig, nar der kun skal
sgmmes pa den ene side. Nar denne kontrol ikke er ngdvendig, skal man serge for at
styrkeregulatoren/kontakten star pa OFF.

4) Braend tilbage

AEndrer laengden pa den trad, som forbliver uden for kontaktspidsen ved slutningen af
svejsearbejdet. Indstillingen fra fabrikken burde veere korrekt.

5) Bled start

Andrer tradens tilgangshastighed til det stykke, som skal svejses ved starten af
svejsningen. Indstillingen fra fabrikken burde vaere korrekt.

6) 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, for der sker nogen skader. Vent til arbejdet genoptages, og vent lidt laengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortsaetter med at saette ind, skubbes svejsemaskinen ud over sin
normale ydeevne.

Brugsanvisninger

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut ngdvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller starre stykke til stramledningen 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 forste gang, kan der forekomme rgg; dette skyldes, at harpiksen terrer helt ud.
Der ma kun veere rgg i fa minutter.

VAV

Sluk  svejsemaskinen
vedligeholdelsesarbejder.
Almindelig vedligeholdelse som skal udferes jeevnligt af operateren afhaengig 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 metalstav, som
har lagt sig pa tradfremfgrermekanismen. « Rens tradfremfgrerens liner med vandfrit
oplgsningsmiddel og fedtudskiller og ter med trykluft. « Efterse advarselsskiltenes
tilstand. « Udskift alle nedslidte dele.

Ekstraordineer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller kvalificerede
elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen.

« Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stav, 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.

Bortskaffelse

Genbrug affaldsemballage,
miljgreglerne.

Kun for EU-lande:

Smid ikke affaldsprodukter vaek sammen med husaffaldet!

Overhold bestemmelserne i Direktiv 2002/96/EF om elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE) og det nationale implementeringsdekret ved at indsamle affaldsmateriale
seperat og ved at sende det til miljgvenlige genbrugsanlaeg

Vedligeholdelse

og fiern stikket fra kontakten, fer der udferes

produkter og tilbehgr i overensstemmelse med
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Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De 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.

/N

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
uitis.

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.

A()

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.

MAA L @OOYD

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.

B 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.

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

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

A®

B De magnetische velden afkomstig van de lasstroom kunnen storend zijn voor elektrische
en elektronische apparatuur. Personen die drager zijn van vitale elektrische apparatuur
(pacemaker, enz.) moeten advies vragen aan een arts alvorens in de buurt te komen van
de lasinstallaties.

Dit lasapparaat voldoet aan de eisen van de technische productnormen voor exclusief
gebruik in industriéle omgevingen en professioneel gebruik. Elektromagnetische
compatibiliteit in huishoudelijke kringen wordt niet gegarandeerd.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid
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U bent zelf verantwoordelijk voor de installatie en het gebruik van het lasapparaat.
Elektromagnetische storingen moeten geminimaliseerd worden zodat ze geen problemen
geven. Vraag technische bijstand aan ervaren en competent personeel.

| O |
§ Lassen onder gevaarlijke omstandigheden

B [ndoen 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.

B 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

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

Plaats het lasapparaat op een vlak opperviak 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.

De transformator is elektrisch gezien van het vlakke 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

H) Aansluiting toorts

1) Aansluiting aarddraad / inductiedraad
L) Beschermende zekeringen

M) Klemmenbord voor spanningswissel**

** (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

&

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).

12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het lasapparaat
uitgeeft.

X 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).

AV Instelrange van de stroomsterkte en bijbehorende spanningsboog.

J) Gegevens van de voedingslijn
u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)
1 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.3

VAV

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.

Inwerkingstelling




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.4,1.

» 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.4,2.

» Indien hetlasapparaat voorzien werd om te werken op twee voedingsspanningen, selecteer
dan de benodigde spanning via het klemmenbord dat toegankelijk wordt door verwijdering
van het afdekpaneel Fig.5.

@ Bij levering zijn lasapparaten zo op de fabriek ingesteld om te werken bij de hoogste
voedingsspanning.

Voorbereiding van het lascircuit

» Sluit de aarddraad aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de
plaats op het \ivgrkstuk dat gelast moet worden.
» Sluit de toorts™ "~ aan op het contact van het lasapparaat.

® De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig.4,3.

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
draadtransportwieltje 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.

@ 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%C02
CcO2

Staal met laag koolstofgehalte
Staal met laag koolstofgehalte

@ Argon/CO2 gas wordt verkozen boven CO2 daar dit betere resultaten geeft.

@ 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.

@ 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.

@ Bij gebruik van de Spool gun toorts of met de potentiometer op de handgreep wordt de
snelheidinstelling van de draad geactiveerd op de toortsen.

3) Timer voor lasduur

Indien u afzonderlijke punten moet uitvoeren die allen gelijk zijn kan u met dit commando
de duur van de afzonderlijke lasbewerking instellen. De functie is nuttig voor uitvoering
van klinkverbindingen aan één zijde. Indien dit commando niet gebruikt wordt, moet u
zich er van vergewissen dat de potentiometer/schakelaar op de OFF stand staat.

4) Burn back

Wijzig de uitsteeklengte van de draad, die uit de contactbuis steekt, op het einde van het
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lasproces De fabrikant zou reeds voor de juiste instelling moeten gezorgd hebben.

5) Snelheidstraject

Wijzig de naderingssnelheid van de draad tot aan het te lassen werkstuk aan het begin
van het lasproces. De fabrikant zou reeds voor de juiste instelling moeten gezorgd

hebben.

6) 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.

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
VAVL'N

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 slijtage 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 op
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.

Afvalverwerking

De verpakkingen, producten en afgedane accessoires moeten op een geschikte wijze
gerecycleerd worden.

Enkel voor EG-landen:

Gooi de afgedane producten niet tussen het huisafval!

Niet meer bruikbare producten moeten conform de voorschriften uit de richtlijn 2002/96/
EG inzake afval van elektrische en elektronische apparatuur (RAEE) en de nationaal
geldige wetten, gescheiden worden en op een ecologisch verantwoorde wijze hergebruikt
worden

SV

Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.

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

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av_kunniga personer, i enlighet med
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatéren har tréanats for attanvdnda svetsen, samt kanner till riskerna
som ar férenade med bagsvetsning och nédvandiga sékerhets- och nédatgarder.
Detaljerad information finns i héaftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

/N

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

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

B Kontrollera att svetsen &r avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

B Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har

Sakerhetsforeskrifter




avslutats.

Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan: svetskablarna ansluts,
den kontinuerliga traden monteras, delar pa bréannaren och tradmatarmekanismen byts
ut, underhallsingrepp utférs 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 lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

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

Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar &r 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.

A0)

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

B Svetsa inte rena material med klorerade 16sningsmedel eller i nérheten av sadana
amnen.

A LA@OOVD

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas [ampligt 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 satta eld pa
kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Tainte med bara hander i glddande delar sdsom brénnare, elektrodhallartang, elektrodandar
och nyligen svetsade arbetsstycken.

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

/AN N

B Svetsgnistor kan fororsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dar det forekommer brandfarligt material, gaser eller
angor.

B Svetsa eller skar inte behallare, tuber, behallare eller ror, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstalls pa ett
lampligt satt.

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

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

A®

B De magnetiska falten som genereras fran svetsstrémmen kan interferera med elektriska
och elektroniska instrument. Personer som bar vitala elektriska apparater (pacemaker
0.s.v.) ska konsultera lakare innan de narmar sig svetsanlaggningar.

Denna svets uppfyller tekniska standard foér produkt som endast far anvéndas i
industrimiljo och yrkesmassigt. Elektrisk kompatibilitet garanteras inte i hemmiljo.
Installationen och anvéandningen av svetsen sker under ditt eget ansvar. Om
elektromagnetiska storningar forekommer ska dessa minskas, tills de inte langre skapar
problem. Vand dig till teknisk kunnig och behdrig personal.

Svetsning under farliga forhallanden

B Om du maste svetsa under férhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan antandas eller explodera, ska du se till atten
kunnig person beddmer férhallandena i forhand. Kontrollera att det finns personer i narheten
som ar utbildade att ingripa i handelse 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 brénnarna
tillsammans Gverstiga sékerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i forhand
beddmer om det forekommer risker och tillampa eventuellt sdkerhetsforeskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

A Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte svetsen fér &ndamal som de inte ar avsedd fér, som t.ex. att tina
vattenledningsror.

B Stéll 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 tréffas 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.

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
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C) Tradmatningsmekanism

D) Matningskabel

E) Ingang for skyddsgas

F) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL)

H) Uttag for brannare

1) Uttag for jord-/induktanskabel

L) Skyddssakringar

M) Kopplingsplint for spanningsbyte**

** (Denna komponent ingar inte for 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 fér svetsens inre struktur
D) Symbol fér avsedd svetsprocedur
E) Symbol for likstromsavgivning
F) Typ av nédvéandig 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 forekommer
1) Prestanda for svetskrets
UOV  Min. och max. spanning vid tomgang (0ppen svetskrets).
12, U2 Strom och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur Idnge den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebéar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data f6ér matningslinje
u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
1 eff Effektiv spanningsférbrukning
11 max.Max. spanningsforbrukning
K) Tillverkningsnr
L) Vikt
M) Sékerhetssymboler: Las sakerhetsforeskrifterna
Tekniska data for brannare och tradmatare Fig.3

VAV

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behériga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstdngd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

W 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 éverensstammer med svetsen,
samt att den ar férsedd med en langsam sakring som &r [amplig for max. nominell strém
som avges (12 max.) Fig.4,1.

» Matningskontakt. Om svetsen inte ar 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.4,2.

» Om svetsen ar forberedd for att fungera med tva matningsspanningar ska nddvandig
matningsspanning valjas med kopplingsplinten, genom att ta bort skyddspanelen Fig.5.

(D Svetsarna ar fabriksinstallda for att fungera med hégsta matningsspanning.

Driftsattning

Forberedelse av svetskrets

» Anslut jordkabeln till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sé néra arbetspunkten
som mdjligt. "
» Anslut brannaren™ " till svetsens uttag.
(D De rekommenderade tvarsnitten (mm?2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell strém
som avges (12 max.), anges i Fig. 4,3.

Montering av kontinuerlig trad

Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 6.

Materialet och tradens diameter ska dverensstdmma med tradmatarens rulle Fig. 6,5,a,
stromledarmunstycket Fig. 6,9,b och brannarens hélje. Om matten inte éverensstdmmer
kan du fa problem med att traden karvar.

(D Trycket for tradtryckarvredet Fig. 6,5,c ar viktigt for att kunna arbeta pa ett korrekt satt.

Om traden glider far du problem med svetsningen och om den ar alltfér pressad kan
den deformeras och karva i brénnaren. Gor pa foljande satt for en forsta reglering:
Dra at tradtryckarvredet tills den bérjar 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, skar av traden mellan spolen
och trdédmatarmekanismen genom att halla den stadigt. Bind sedan fast den pa spolen.
Oppna sedan tradledararmen och dra ut trdden som &r kvar i brdnnaren med en tang
fran brénnarens sida.

Installation av tub for skyddsgas** och tryckreducerare**

W Sitt fast tuben for skyddsgas i uppstallt age pa ett langt avstand fran svetsningen. Anvand
svetsens stdd eller en fast del sa att den inte ramlar och skadas.
B Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 7.

Gas
Argon

Tillampning
For alla metaller som inte innehaller jarn (aluminium)



Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02 Stal med lag kolhalt

CcO2 Stal med lag kolhalt

® Argongas/CO?2 foredras fore CO2, da den ger ett battre svetsresultat.

@ Stang kranen pa gastuben och nollstall tryckreduceraren nar svetsningen har slutforts.
** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Rostfritt stal

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen, éppna kranen for
skyddsgasen och utfor regleringarna i den ordning som anges i beskrivningen av reglage
Fig. 1.

1) Reglering av svetsstrom

Valj svetsstrom beroende pa typ av arbete. Bérja med en lag reglering om metallens
tjocklek &r tunn. Oka sedan regleringen tills du hittar optimalt lage.

@ Justera inte svetsstrommen medan du svetsar, strdmmen 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 ar konstant. Om
hastigheten ar for hog matas traden ut sa att det nuddar vid arbetsstycket, medan om
hastigheten ar for l1ag forlangs svetsbagen och traden smalter till droppar. Om du inte
hittar en optimal reglering, andra instéllningen av svetsstrommen.

N&r du anvander brannare av typ Spool gun eller med potentiometer pa handtaget,
regleras tradhastigheten pa brannarnas sida.
3) Timer for svetstid

Om du ska svetsa flera identiska punkter efter varandra, kan du stélla in tidslangden for
varje svetsning med detta reglage. Denna funktion ar anvandbar vid nitningar fran endast
en sida. Nar detta reglage inte anvands ska du forsékra dig om att potentiometern/
brytaren &r i lage OFF.

4) Burn back

Justerar langden pa traden som sticker ut ur strémledarens munstycke i slutet av
svetsningen. Regleringen som har utforts av tillverkaren bér vara korrekt.

5) Ramp

Justerar matningshastigheten for traden som ska svetsas, i borjan av svetsmomentet.

Regleringen som har utforts av tillverkaren bor vara korrekt.

6) Kontrollampa for utlost overhettningsskydd

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 aterstalls och
ytterligare nagra minuter om det ar mojligt.

Om Overhettningsbrytaren l6ser ut kontinuerligt innebar detta att svetsen utsatts for en
alltfér hog belastning.

Rekommenderad anvandning

B Anvand endast forlangningssladd om det &r absolut nddvandigt. Forlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grévre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.

B Tack inte 6ver 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 forsta
anvéandningen kan rok bildas. Rék bildas nér hartsen torkar fullstandigt. Efter nagra
minuter upphdr roken.

VAV

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp
utfors.

Lopande underhall som ska utféras av operatéren regelbundet, beroende pa hur
mycket svetsen anvands.

« Kontrollera anslutningarna for gasslangen, brannarkabeln och jordkabeln. « Rengor
stromledarmunstycket och gasspridaren med en stalborste. Byt ut dem om de &r utslitna.
» Rengor svetsen pa utsidan med en mjuk trasa.

Varje gang som tradspolen byts ut:

« Kontrollera att tradmatarrullen ar i linje, rengjord och inte utsliten. « Ta bort metalldamm
som lagger sig pa tradmatarmekanismen. « Rengor tradhdljet med vattenfritt och
fettidsande 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 anvands.

« 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 ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.

Kassering

Atervinn  emballagematerial,
miljlagstiftning.

Endast for EU-lander:
Kassera inte dessa material med hushallssoporna!

Underhall

produkter och tillbehér i enlighet med gallande
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| enlighet med foreskrifterna i direktivet 2002/96/EG om avfall som utgérs av eller
innehaller elektriska eller elektroniska produkter (WEEE) och enligt nationell lagstiftning,
ska materialet samlas in separat till miljovanliga anlaggningar for atervinning.

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye for bruk av sveisemaskinen.

MIG/MAG buesveisemaskiner med kontinuerlig trdd. i denne manualen kalt
“sveisemaskiner”, er designet 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 operateren er oppleert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og nadprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

Sikre at stramkontakten 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 fer den plugges i stremkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stramkontakten nar du er ferdig med arbeidet.

Sla sveisemaskinen av og dra pluggen ut av stramkontakten 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 bergr stramfgrende deler med bar hud eller vate klzer. 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 tart 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. Fa den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

B Eliminer sveisedunster giennom 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.

MAALN@OSVD

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om den
blir skadet; den kan slippe inn straling.

B Bruk brannsikre hansker, fottgy og klzer 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.

B |kke 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.

/O AN

Sveisegnister kan utlgse branner.

Ikke sveis eller kutt i naerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

Ikke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rar med mindre en kvalifisert tekniker eller
ekspert har sjekket at det er mulig & gjere dette, eller har gjort nadvendige forberedelser.
Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfert sveiseoperasjoner. Sgrg
for at ingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fere til overoppheting eller utlase 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 stramkontakten for det foretas noen manuelle
operasjoner pa tradfremmaterens bevegelige deler.

A®

B Magnetfeltene som oppstar fra sveisestrammen kan forstyrre elektrisk og elektronisk utstyr.
Mennesker utstyrt med vitale elektriske innretninger (pacemakere o.1.) ber snakke med en
lege for de kommer i kontakt med sveiseutstyr.

Denne sveisemaskinen tilfredsstiller kravene for teknisk produktstandard eksklusivt for
profesjonell og industriell bruk. Overholdelse med elektromagnetisk kompatibilitet for
husholdningsbruk er ikke garantert.

Sveisemaskinen installeres og brukes pa ditt eget ansvar. Ved elektromagnetisk
forstyrrelse ber denne reduseres slik at det ikke fgrer til problemer. Be en kompetent
ekspert om teknisk assistanse om ngdvendig.

| Q |
-§ Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising ma utfares under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning, naervaer
av brannfarlige eller eksplosive materialer), serg for at en autorisert ekspert evaluerer

Sikkerhetsvarsler




forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan gripe inn ved
et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskrevet i 5.10; A.7; A.9i IEC eller CLC/TS 62081
teknisk spesifikasjon.

Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

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 ngdvendig ta i bruk beskyttende
tiltak beskrevet i 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

Ytterligere varsler
Ikke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for & tine frosne
vannrer.
Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege seg.
Den ma vaere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten risiko for
a bli dekket av sveisegnister.
Ikke lgft sveisemaskinen. Ingen Igfteinnretninger er festet til maskinen.
Ikke bruk kabler med skadet isolasjon eller Izse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en stramgenerator for kontinuerlig tradsveising, kient som MIG/MAG,
og passer for sveising av karbonstal eller lette stallegeringer, rustfritt stal og aluminium,
med bruk av beskyttende gass.

Transformatorens elektriske karakteristikk er flat (konstant spenning).

Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avviker i
spesifikasjonene.

Identifiser din modell i fig. 1.

noen av

Hoveddeler fig. 1

A) Adgangsluke til spolerommet
B) Spoleholdersnelle

C) Tradmater

D) Strgmkabel

E) Gasslangekobling

F) PA-/AV-bryter.

H) Sveiseapparatkobling

1) Jordkabel/induktorkobling
L) Beskyttende sikringer

M) Koblingstavle for spenningsendring**

** (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 strem
F) Pakrevd inngangsstrem:
1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens
3" trefase veksel-spenning, frekvens
Beskyttelsesniva for terrstoff og vaesker
Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan
veere utsatt for elektriske utladninger
1) Sveisekretsytelse
UoVvV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets)
12, U2 Strgm og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.

G)
H

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for a kjgles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en 10 minutters
syklus (dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

J  Stremforsyningsdata
u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %)
11 eff Effektiv absorbert stram
11 maks Maksimum absorbert stram

K) Serienummer

L) Vekt

M) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

Tekniske data for sveispistol og tradmater fig. 3

/N /N

B Kobling til stremnettet ma utfgres av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fgr denne
prosedyren utfgres.

B Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet il er beskyttet av sikkerhetsinnretninger
(sikringer eller automatbryter) og jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig.8.

> Sjekk at stramforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til sveisemaskinen
og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt levert stram
(I2max) fig. 4,1.

» 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 stremkabelen fig. 4,2.

» Dersom sveisemaskinen er designet for & bruke to forskjellige spenninger, méa den pakrevde
spenningen velges pa koblingstavlen, som fas adgang til ved & fierne dekslet. Fig. 5.

@ Sveisemaskinene er satt til hgyeste spenning ved fabrikken.

Forberedelse av sveisekretsen

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, sa neert som mulig til
sveisepunktet.

Oppstart
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» Koble sveiseapparatet™ til sveisemaskinens kontakt.

@ De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrgm (12 maks), er vist i fig. 4,3.

Installering av kontinuerlig trad

Folg 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.

@ 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 falger: 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.

(D For & enkelt fierne den kontinuerlige traden fra sveisemaskinen, kutt trdden mellom spolen

og tradmateren mens den holdes stram, og knyt den deretter til spolen. Apne sa ledearmen
for traden og dra tradstykket ut av sveisepistolen med en nebbtang.

Installering av den beskyttende gassylinderen** og
trykkreduksjonsroret*

B Plasser den beskyttende gassylinderen i en stdende 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 Karbonfattig stal
CcO2 Karbonfattig stal

@ Argon/CO2 er & foretrekke fremfor CO2, da det gir bedre resultater.
@ 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 rekkefalgen vist i beskrivelsen av kontrollene, figur 1.

1) Justering av sveisestrommen

Velg sveisestremmen i henhold til jobben som skal utfgres. Start med lav strem dersom
metallet er tynt. Ik deretter strammen til den beste posisjonen finnes.

@ Ikke juster sveisestrgmmen under sveising, da strammen 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 stgyen fra sveisebuen er jevn og
konstant. Dersom hastigheten er for hgy, 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.

@ Nar det brukes sveisepistol med spolepistolhandtak eller sveisepistol med et potensiometer
i handtaket, justeres tradhastigheten fra pistolhandtaket.

3) Sveisetimer

Nar det sveises et antall like enkle punkter kan denne kontrollen brukes for & stille inn
lengden pa hver sveising. Funksjonen er kun til nytte for hefting pa en side.

Nar denne kontrollen ikke trengs, serg for at potensiometeret/bryteren er i AV-posisjon.

4) Burn back

Modifiserer lengden av trad som forblir utenfor kontaktspissen ved slutten av
sveiseoperasjonen. Innstillingen gjort ved fabrikken begr veere korrekt.

5) Mykstart

Modifiserer tilnaermingshastigheten for traden til sveisestykket ved starten av sveisingen.
Innstillingen gjort ved fabrikken ber veere korrekt.

6) 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.

Anbefalinger for bruk

B Skjgteledning 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.

B |kke bruk sveisemaskinen i miljger hvor det er gass, damper, stramledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig luft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene og
den elektriske isolasjonen.

@ 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 terker
fullstendig. Rayken begr kun vare noen minutter.



Vedlikehold

VAV

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten fgr noe vedlikehold utferes.
Ordineert vedlikehold skal utfgres periodisk av operatgren avhengig av bruk.

« Sjekk koblinger for gasslange, sveiseapparatets kabel og jordingskabel. « Rengjer
kontaktspissen og gassprederen med en jernbgrste. 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 tradfgrerforingen med vannfritt Issemiddel
og fettfierner, og terk med komprimert Iuft. « Sjekk tilstanden for varselsetiketter. « Bytt
ut slitte deler.

Ekstraordinzert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk.

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fiern stev avsatt pa elektriske deler (med
komprimertluft) og kretskort (med en svaertmyk bgrste og passende rengjaringsprodukter).
« Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet..

@ Avhending

varustettuina silmien sivusuojilla.

VAN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

m Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka l&helld on syttyvia materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al4 hitsaa tai leikkaa séiliastioita, sylintereitd, sailiita tai putkia ennen kuin ammattitaitoinen
teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, ettd toiminnot on mahdollista suorittaa tai kun han
on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyot.

B Ala koskaan kohdista poltinta itsedsi, muita henkildité tai metalliosia kohti; jatkuva lanka
voisi saada aikaan reikié tai aiheuttaa oikosulkuja.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
manuaalisten toimenpiteiden suorittamista langan syéttolaitteen liikkuvien osien suhteen.

A®

B Hitsausvirrasta aiheutuvat magneettiset kentat voivat vaikuttaa kielteisesti séahko- ja
elektroniseen laitteistoon. Henkildiden, jotka kayttavat elintarkeitéd sahkoisia laitteita
(pacemaker, jne.) tulisi kdantya laakarin puoleen ennen joutumista kosketuksiin
hitsauslaitteiden kanssa.

/N

Gjenvinn emballasje, produkter og tilbehgr i samsvar med miljgregler.

Kun for EU:

Ma ikke kastes sammen med husholdningsavfall!

Overhold bestemmelsene i direktiv 2002/96/EC om avfall fra elektrisk og elektronisk
utstyr (WEEE) og det nasjonal bestemmelse som handhever dette direktivet ved & samle
inn avfall separat og sende det til miljgvennlige gjenvinningsanlegg.

Fl

Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tdma kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kayttda.
MIG/MAG ja FLUX jatkuvalanka-kayttdiset kaarihitsauskoneet,
kayttoohjekirjassa kutsutaan nimelld “hitsauskone”,
ammattikayttéa varten.

Varmistu siitd, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa
olevia lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siita, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd hén on
tietoinen riskeista, jotka liittyvéat kaarihitsaukseen seka tuntee valttdmattémat turvatoimet
ja_hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa 16ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen
asennus ja kayttd” : IEC tai CLC/TS 62081.

joita  téssa
on suunniteltu teollisuus- ja

Turvavaroituksia

B Huolehti siita, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketdan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettéd se on maadoitettu.

B Varmistu siita, etta pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

B Ennen pistotulpan kiinnittamista pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty
pois paalta.

B Kytke hitsauskone pois paalté ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut
tyon.

B 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).

B Al3 kosketa mitdan sahkoistettya osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttéa varten ja kayta
kuivia, syttymattémia eristysmateriaaleja.

B Kéyté hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Alé pidé hitsauskonetta sateessa
tai suorassa auringonpaisteessa.

B Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

B Ala kaytd hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, silléd se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tydntekijan tarkastaa se.

N9,

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdessa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

m Al3 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

MAALA@OSV

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateita lapaisemattomalla lasilla.
Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineita, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta séateilta ja kipingiltd. Al& kéytd rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttaa ne tuleen. Kayta suojaimia lahelld oleskelevien
henkildiden suojaamiseksi.

m Al3 anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten hitsauspoltin,
elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tyostd saa aikaan kipindita ja hitsausjatteitéd. Kayta hitsaajan suojalaseja
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Tama hitsauskone tayttaa teknisen tuotestandardin vaatimukset ainoastaan ammatti- ja
teollisuuskayttoa varten. Sahkémagneettinen yhteensopivuus kotitalouskayttéa varten ei
ole taattu.

Hitsauskone asennetaan ja sité kaytetaan kayttajan omalla vastuulla. Séhkdmagneettisen
héirién tapauksessa sadhkdmagneettisuutta tulisi alentaa siten, ettei se aiheuta ongelmia.
Kutsu tarvittaessa ammattitaitoinen teknikko.

O
§ Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (séahkénpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siitd, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasnd 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.

B Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

B Joson kaytettédva useampaa kuin yhta hitsauskonetta saman kappaleen tydstamiseen, tai joka
tapauksessa tyOstettaesséa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita, kuormittamattomien
jannitteiden summa elektrodin pidikkeissé tai hitsauspolttimissa voi ylittéa turvatason.
Varmistu siitd, etta 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 Az kayta hitsauskonetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

B Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siitd, ettei se paase likkumaan.
Se tulee asettaa siten, etta sitd voidaan kontrolloida kayton aikana, kuitenkin iiman vaaraa
jaamisesta hitsauskipindiden peittoon.

B Ali nosta hitsauskonetta. Mitkdan nostolaitteet eivat ole soveltuvia koneeseen.

m Al3 kéyta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai I6ystyneet kytkennét.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtageneraattori, joka on tarkoitettu jatkuvalla langalla hitsaukseen,
yleisesti tunnettu nimelld MIG / MAG, ja se on sopiva hiilen tai kevyiden terdsseosten,
ruostumattoman teraksen ja alumiinin hitsaukseen kayttéen suojakaasua.

Muuntajan séhkdinen ominaisuus on tasainen (vakiojannite).

Tama kayttdohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
ominaisuuksien suhteen. Identifioi oma konemallisi Kuva 1.

Paaasialliset osat, Kuva 1
A) Kelatilan kayntiovi

B) K&amin kannatinkela
C) Langansyéttolaite

D) Virtakaapeli

E) Kaasuletkukytkenta

F) ON/OFF -kytkin

H) Polttimen kytkin

1) Maajohto/induktioliitin
L) Turvasulakkeet

M) Jannitteen vaihdon kytkentataulu**

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tésta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite
B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
turvallisuutta
C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus
D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus
E) Kaytettavan tasavirran tunnus
F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus
3" vaihtoehtoinen kolmivaihejéannite, taajuus
G) Suojaustaso koskien kiinteité aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistossa, jossa
on potentiaalisten sdhkénpurkausten vaara

1) Hitsauspiirin suorituskyky



UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttdjakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
sen pitéa olla toimimatta, jotta se jadhtyy. Tama aika iimaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia
ty6té ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

J) Tehon saantitiedot

u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)
1 vars. Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero

L) Paino

M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin
Polttimen ja langansyéttélaitteen tekniset tiedot Kuva 3

VAV

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijéiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siitd, etté hitsauskone on kytketty pois paalta ja etta pistotulppa ei ole kiinnitettyna
pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, ettd pistorasia, johon hitsauskone kytketdén 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 etta se on kayttokelpoinen hidastettuun sulatukseen sovellettuna suurimpaan
toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Kuva 4,1.

> Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kayta normalisoitua pistotulppaa
(2P+T 1Ph:ta varten ja 3P+T 3Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin
suhteen Kuva 4,2.

» Jos hitsauskone on suunniteltu toimimaan kahdella eri jannitteella, valitse vaadittu jannite
kytkentataulusta, johon paasee irrottamalla kansi Kuva 5.

Kaynnistys

@ Hitsauskoneet on saadetty suurimpaan jannitteeseen tehtaassa.

Hitsauspiirin valmistelu

» Kytke maajohto hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin Iahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.
» Kytke poltin** hitsauskoneen pistorasiaan.
@ Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon maksiminimellisvirtaan
(12 max) kuten osoitetaan Kuva 4,3.

Jatkuvan langan asentaminen

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 6.

Langan materiaalin ja lapimitan tulee vastata langansyéttolaitteen syéttdtelaa Kuva 6,5,a,

kontaktisuutinta Kuva 6,9,b ja polttimen linjainta. Jos mittaukset eivat ole yhtenevaisia,

langan pehmeéssa kulussa saattaa olla ongelmia.

@ 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
kiredlla, se voi olla vaantynyt eika kulje pehmeasti polttimen lavitse. Lanka voidaan saataa
seuraavalla tavalla: kierré langan painonappia kunnes se alkaa vetda lankaa, minka
jalkeen, jos lanka on pehmeaa (alumiinia, juotelankaa) kierré ruuvia vield yhden kerran; jos
lanka on kovaa (terasta, ruostumatonta terasta, jne.) kierra ruuvia vield kolme kertaa.

@ Jatkuvan langan poistamiseksi helposti hitsauskoneesta, katkaise lanka kelan ja
langansyéttolaitteen valista pitden sen kiredlla ja sido se sitten kelalle. Kayta 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
Argon
Argon + 1-3%02

Kaytto

Kaikki rautaa sisaltamattomat metallit (alumiini)

Ruostumaton terés

Argon + 20%C02 Heikkopitoinen hiiliteras

COo2 Heikkopitoinen hiiliteras

@ Argon/CO2 on suositeltavampaa kuin CO2, silla se takaa parempia tuloksia.

@ Sulje sylinterissa sijaitseva kaasuventtiili ja nollaa paineenalennusventtiili, kun olet
lopettanut tyon.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).
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Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja

merkinantojen kuvaus

Kun olet ottanut hitsauskoneen kayttoon, kytke se paalle, avaa suojakaasun venttiili ja
suorita sdadot seuraten jarjestysta, joka esitetdan ohjauslaitteiden kuvauksessa Kuva 1.

1) Hitsausvirran saato

Valitse hitsausvirta suoritettavan tydn mukaan. Aloita alhaisella virralla, jos metalli on
ohutta. Lisaa sitten virtaa, kunnes paras saaté on ldydetty.

(D Ala sdadé hitsausvirtaa hitsauksen aikana, silla virta voisi vahingoittaa kytkimia.

2) Langan nopeuden saato

Hitsauksen aloittamiseksi paina polttimen liipaisinta ja sdada jatkuvan langan nopeus.
Nopeus on oikea, kun hitsauskaaren aani 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 16yda oikeaa nopeutta, saéada sen sijaan hitsausvirta.

@ Kun kaytetdan kelaruiskupoltinta tai poltinta, jonka kahvassa on potentiometri, langan
nopeus saadetaan ruiskusta.

3) Hitsausaika

Kun hitsataan tietty lukumaara samanlaisia yksittaisia kohtia, tatd ohjausta voidaan
kayttda kunkin hitsauksen keston asettamiseksi. Toiminto on hyddyllinen vain yhden
puolen kiinnittamiseksi. Kun tata ohjausta ei vaadita, varmistu siita, ettd potentiometri
/kytkin on OFF-asennossa.

4) Takaisin poltto

Muuttaa langan pituutta, joka jaa kontaktisuuttimen ulkopuolelle hitsauksen loputtua.
Tehtaassa suoritetun asetuksen pitéisi olla oikea.

5) Pehmea kadynnistys

Muuttaa langan lahestymisnopeutta hitsattavan kappaleen
kaynnistettdessa. Tehtaassa suoritetun asetuksen pitdisi olla oikea.

6) Lampokatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, ettd lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttdjakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampokatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitédan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota vield muutama minuutti lisa4.

Jos lampokatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle.

suhteen hitsausta

Kayttoa koskevia suosituksia

B Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttdmatonta ja varusta se yhtélaisella tai
leveammalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja liitd se maajohtoon.

m Al4 estd hitsauskoneen ilmansaantia. Ala sailyta hitsauskonetta sailytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

m Ald kdyta hitsauskonetta sellaisessa ympéristdssé, jossa on kaasua, hdyryja, sahkda
johtavaa pdlya (esim. rautalastuja), suolapitoista iimaa, syovyttavaa savua tai muita tekijoita,
jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja sdhkderistysta.

@ Hitsauskoneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kéytetdan

ensimmaista kertaa, voi esiintyd savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu téydellisesti.
Savua pitaisi esiintya vain muutaman minuutin ajan.

VAV.'N

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Saanndllinen huolto tulee suorittaa kausittain koneenhoitajan toimesta riippuen koneen
kaytosta.

* Tarkasta kaasuletku, polttimen kaapeli ja maajohtokytkennat. « Puhdista kontaktisuutin
ja kaasunjakaja terasharjalla.Vaihda, jos ne ovat kuluneet. < Puhdista hitsauskone
ulkopuolelta kostealla rievulla.

Aina vaihdettaessa lankakelaa:

» Tarkasta linjaus, puhtaus ja lankakelan kulumisen tila. « Poista kaikki metallipély, jota
on keraantynyt langansyéttélaitteen mekanismiin. < Puhdista langan ohjaimen linjain
vedettomalla liuottimella ja rasvanpoistoaineella sekéa kuivaa paineilmalla. < Tarkasta
varoituskilpien kunto. « Vaihda kaikki kuluneet osat.

Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkoasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

» Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki pdly, jota on kerdantynyt sahkéosiin
(kayttaen paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeéaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto

Kaytosta poistaminen

Kierrata jatepakkaukset, tuotteet ja tarvikkeet ymparistonsuojelusaantdjen mukaisesti.
Ainoastaan EY-maat:

Al3 heité jatetuotteita talousjatteiden sekaan!

Noudata sahko- ja elektroniikkalaitteita (WEEE) koskevan direktiivin 2002/96/EY
méaarayksia seka kansallista tatd direktiivia vahvistavaa asetusta lajittelemalla
jatemateriaali ja lahettamalla se ymparistdystavallisiin kierratyslaitoksiin.




ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

MIG/MAG keevitustraadiga kaar-keevitusseadmed, kaesolevas juhendis edaspidi
nimetatud “keevitusseadmed”, on moeldud t66stuslikuks 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.
Tapsematinformatsioonileiab broSurist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine™:
IEC vo6i CLC/TS 62081.

Turvahoiatused

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on Uhendatud, on kaitstud vastavate
kaitseseadmetega (kaitsmed voi automaatlilliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse lihendamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud.

Niipea kui oled t66 16petanud, lulita keevitusseade vélja ja vota pistik pistikupesast valja.
Lilita keevitusseade vélja ja tdbmba juhe vooluvdrgust valja enne: keevituskaablite
Uhendamist, keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadisd6tja osade vahetamist,
hooldustédde alustamist voi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat
kaepidet).

Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja kde ega margade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipdésetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettenadhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata 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 véi kui see on saanud 66gi, kuna
see Voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil voi eksperdil.

A Q)

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni voi
suitsu aratdbmbeseadet. Kasutades slisteemset ldhenemist, 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
|&hedal olnud.

ML OO@Q

W Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see Vvoib lasta labi kiirgust.

Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate kiirte ja sédemete eest. Ara kanna &liseid riideid, kuna séde v&ib need pdlema
slilidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pdleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

B Metallit6o kaigus eralduvad sademed ja killud. Kasuta silma kilgkaitsega kaitseprille.

/0N AN

B Keevitussademed vdivad sliudata leegi.

m Ara keevita ega Iika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.

| Arakeevita ega I6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui kvalifitseeritud
tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha v6i on teinud selleks vajalikud
ettevalmistused.

® Ara kunagi suuna péletit enda, teiste ega metallosade suunas; keevitustraat véib tekitada
auke vdi luhise.

B Enne traadis6dtja liikuvate osade juures td6de kasitsi teostamist, Illita keevitusseade valja
ja tdmba juhe pistikupesast valja.

A®

B Keevitusvoolu poolt tekitatavad magnetvaljad véivad hairida elektrilisi ja elektroonilisi
seadmeid. Inimesed, kellele on paigaldatud elutdhtsad elektrilised seadmed
(sudamestimulaatorid, jne) peavad enne keevitusseadmega kokkupuutumist konsulteerima
arstiga.

Kaesolev keevitusseade vastab tehnilise toote standardinduetele, mis on moéeldud ainult
professionaalseks ja t60stuslikuks kasutamiseks. Elektromagnetiline sobivus koduseks
kasutamiseks ei ole garanteeritud.

Keevitusseade on paigaldatud ja seda kasutatakse kasutaja isiklikul vastutusel.
Elektromagnetilise haire korral tuleb seda vahendada nii, et see ei tekitaks probleeme.
Vajadusel kusi tehnilistes kiisimustes abi kompetentselt eksperdilt.

| O |
§ Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, [d&mbumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi omav
ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et Iaheduses on valjadppinud inimesed, kes
oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni
p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.
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B Kui toétad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

B Kui the detaili voi elektriliselt Ghendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uihte keevitusseadet, voib tiihijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi poletitel
Uletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt tingimusi
selgitamaks vélja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid vastavalt
IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

A Taiendavad hoiatused

m Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kilmunud veetorude
sulatamiseks.

Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei ligu. Seade tuleb
paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu keevitamise
ajal sédemeid.

Ara tosta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad tdstevahendid.

Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku (ihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusseade on voolugeneraator jooksva traadiga keevituseks, ldiselt tuntud kui MIG
/ MAG, mis sobib susinik- voi kergelt legeeritud terase, roostevaba terase ja alumiiniumi
keevitamiseks kasutades kaitsegaase.

Transformaatori elektriline karakteristik on lame (pusipinge).

Kéesolev juhend kehtib keevitusseadmete kohta, mis erinevad oma parameetrite
poolest. Identifitseeri oma mudel Joon. 1.

Pdhiosad Joon. 1

A) Pooli sektsiooni ligipdasuluuk
B) Pooli hoidja rull

C) Traadi s66tja

D) Toitekaabel

E) Gaasivooliku tihendus

F) SISSE/VALJA liiliti

H) Poleti liitmik

1) Maanduskaabel/induktori liitmik
L) Kaitsmed

M) Pinge muutuse jaotuskarp**

** (Nimetatud komponent voib monedel 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 simbol
E) Pidevvoolu simbol
F) Néutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus
3~ kolmefaasiline vahelduvvool, sagedus
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes

H) Sumbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
véimalikud elektrilised lahendused

I) Keevitusahela toimimine
UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).
12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.
Kasutustsiikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib té6tada ning kui kaua
ta see peab seisma, et jahtuks. Aega véljendatakse protsentides 10-
minutilisest tsuiklist (nait. 60% tdhendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).
AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.
J) Elektrivarustuse andmed

X

u1 Sisendpinge (lubatud halve: +/- 10%)
11 eff Efektiivne tarbimisvool
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit
Péleti ja traadisddtja tehnilised andmed Joon.3

VAV

m Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lllitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lUlitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- v&i automaatliiliti) ja on maandatud.

Montaaz ja elektritihendused

» 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. 4,1.

Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul ja 3P+T 3Ph puhul)

toitekaablile vastav pistik Joon.4,2.

Kui keevitusseade on mdeldud kasutamiseks kahe erineva pingega, vali vajalik pinge

klemmplaadil, millele paaseb ligi katte eemaldamisel Joon. 5.

@ Keevitusseadmed on tehases seadistatud kérgeimale pingele.

Kaivitamine

A\

>

Keevitusahela ettevalmistus

> Uhenda maanduskaabel keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult lahedal
keevitatavale kohale.
» Uhenda pdleti** keevitusseadme pistikupesaga.

@ Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele (12



maks.), on naidatud Joon. 4,3.

Keevitustraadi paigaldamine

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 6.

Traadi materjal ja 1&bimd6t peavad vastama traadisdétja rullile Joon. 6,5,a, kontakti
otsakule Joon. 6,9,b ja pdleti korile. Kui méddud ei ole sobivad, vdib tekkida probleeme
traadi sujuva jooksuga.

Traadi vajutamise nupu surve Joon. 6,5,c on tahtis digeks tdotamiseks. Keevitamisel
voib tekkida probleeme, kui traat libiseb; kui traat on liga tugevasti kinni, voib see
deformeeruda ja ei jookse Uhtlaselt |abi poleti. Seda vdib reguleerida jérgnevalt: kruvi
traadi vajutamise nuppu kuni see hakkab traati vedama, seejarel, kui on tegemist pehme
traadiga (alumiinium, 6dnestraat) keera kruvi veel Uks kord; kui traat on kdva (teras,
roostevaba teras jne), keera kruvi kolm korda.

@ Keevitustraadi kergeks eemaldamiseks keevitusseadmest, I6ika traat pooli ja traadi
sO6tja vahel katki, hoides seda pingul ja seejarel seo traat poolile. Seejérel vabasta traat
ja tdmba traadi tukk napitstangidega pdletist valja.

Kaitsegaasi ballooni** ja surve reduktori** paigaldamine

B Aseta kaitsegaasi balloon pustiasendisse, kaugele eemale alast, kus keevitatakse. Kasuta
keevitusseadme tuge v&i mdnda muud kindlat osa, et see ei kukuks ega saaks viga.
Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 7.

Tarvitamine
Kaik mitte-raud metallid (alumiinium)
Roostevaba teras

Gaasi

Argoon

Argoon + 1-3%02
Argoon + 20%CO02 Madala susinikusisaldusega teras

CcO2 Madala susinikusisaldusega teras

@ Argoon/CO2 eelistatakse CO2 kuna see tagab parema tulemuse.

Kui oled t66 I6petanud, sulge gaasiballooni gaasikraan ja pane surve reduktor O-
asendisse.

** (M6énede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus
Kui keevitusseade on td6korda seatud, lllita 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 6huke.
Seejérel suurenda voolu kuni on leitud parim seadistus.

® Ara seadista keevitusvoolu keevitamise ajal, kuna vool véib vigastada liiliteid.

2) Traadi kiiruse seadistamine

Keevitamise alustamiseks vajuta pdleti lilitile ja seadista keevitustraadi kiirus. Kiirus on
sobiv, kui keevituskaare miira on regulaarne ja pusiv. Kui kiirus on liiga kérge, 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.

@ Kasutades pooliga pdletit vdi poletit, mille kdepidemel on potentsiomeeter, seadistatakse
traadi kiirus kéepidemelt.

3) Keevitamise taimer

Kui teostatakse hulka sarnaseid keevitusi, saab sellega maarata iga keevise pikkuse.
Nimetatud funktsioon on kasulik ainult Ghelt poolt kinnitamisel. Kui nimetatud toiming ei
ole vajalik, veendu, et, potentsiomeeter/lliti on valjalilitatud asendis.

4) Keevitustraadi tagasipolemine

Muudab traadi pikkust, mis jaab parast keevitamise I6petamist valja. Tehase seadistus
peaks olema dige.

5) Sujuv kaivitus
Muudab traadi lahenemiskiirust keevitatavale detailile keevitamise alguses. Tehase
seadistus peaks olema dige.

6) Ulekuumenemise signaal

Sittinud hoiatustuli tdhendab termokaitse kaivitumist.

Kui tootsiikkel “X” naidatud andmeplaadil on Uletatud seiskab lilekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste pohjustamist. Oota tddseisukorra taastumist, kui véimalik, siis
mdni minut rohkem.

Kui Glekuumenemiskaitse jatkab t60 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud lle
normaalse kasutustaseme.

Tavahooldus, mida kasutaja peab teostama perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest.

* Kontrolli gaasivooliku, pdleti kaabli ja maanduskaabli thendusi. « Puhasta kontaktotsik
ja gaasi pihusti terasharjaga.Kulumise korral asenda. * Puhasta keevitusseade niiske
lapiga valjastpoolt.

lga 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 véi kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, sdltuvalt kasutamisest.

» Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). + Kontrolli, kas elektrithendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Kaitlemine

Pakendid, tooted
eeskirjadele.
Ainult EL riikidele:
Arge visake tootejaétmeid majapidamisjaatmetesse!

Taitke direktiivi 2002/96/CE elektri ja elektroonikaseadmete tingimusi (WEEE) ja
siseriiklikku maarust, mis nduavad, et jadtmematerjalid tuleb eraldi kokku koguda ja
saata vastavatesse keskkonnasdbralikult kaitlevatesse limbertdétlemisasutustesse.
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Instrukciju rokasgramata

A

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms metinaSanas iekartas izmantoSanas.
MIG/MAG nepartrauktas stieples loka metinasanas iekartas, $aja rokasgramata sauktas
par “metinaSanas iekartam” ir izstradatas rapnieciskai un profesionalai izmanto$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 metinaSanas procesa izmantoSanu
un_ar to saistitajiem riskiem. ka arl_nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un
procedidram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama bro$ara “Loka metinaSanas iekartas uzstadisana un
izmanto$ana”: IEC vai CLC/TS 62081.

ja lisaseadmed tuleb utiliseerida vastavalt keskkonnakaitse

Drosibas bridinajumi

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kuram ir pieslégta metinaSanas iekarta, ir aizsargats
ar droSibas iericém (drosinatajiem vai automatisko slédzi) un tas ir iezeméts.
Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavokir.

Pirms iesprauSanas kontaktligzda, parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta.
Tiklidz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu
no stravas kontaktligzdas.

Izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdakSu no stravas kontaktligzdas pirms:
metinasanas kabelu pievienosanas, nepartrauktas stieples uzstadisanas, dalu nomainas
metinaSanas degl vai stieples padevé, apkopes operaciju veikSanas vai parvietoSanas
(izmantojiet parneSanas rokturi metinaSanas iekartas augSpusé).

Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. Izolgjiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kurs 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.

B |zmantojiet metinaSanas masinu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta un
ir pareizi uzstadtti.
B 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.

A€)

B Atbrivojieties no visiem metinasanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot dimu
nostcéju. Lai novértétu metinaSanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to sastava,
koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieS§ama sistematiska pieeja.

B Nemetiniet materialus, kuri ir firiti ar hlorida $kidumiem vai ir bijusi netalu $adam vielam.

MAALN@OSVD

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama voi
suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

B Arakata keevitusseadme 8huvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega riiulile
panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

B Arakasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid, elektrit
juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast 8hku, s66vitavaid aure véi muid aineid, mis véivad
kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on té6deldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, voib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha I&plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

VAV

Lulita keevitusseade valja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustédde algust.

Hooldus
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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.

W Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinasanas loks, un no dzirkstelém. Nevalkajiet ellainu 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 turoSajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.

B Stradajot ar metalu rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu sanu
aizsargus.

VAN

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 dart, vai art ir veicis
atbilstoSus sagatavos$anas darbus.



B Nekad nevérsiet metinasanas degli pret sevi, pret citiem vai metala dalam - nepartraukta
stieple var radit caurumus vai izraisTt Issavienojumus.

B |zslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdakSu no stravas kontaktligzdas pirms
veikt kadas manualas darbibas ar kustigajam stieples padeves dalam.

A®

B Magnétiskie lauki, kuri rodas no metinaSanas stravas var traucét elektriskas un elektroniskas
ierices. Cilvékiem, kuriem ir dzivibai svarigas elektroniskas ierices (elektrokardiostimulatori
u.tml.), pirms pieskarSanas metinaSanas iekartai ir jakonsultéjas ar arstu.

ST metinasanas iekarta apmierina prasibas, kas noteiktas tehniska produkta, kas
paredzéts tikai profesiondlai un industridlai izmantoSanai, standarta. Atbilstiba
elektromagnétiskai savienojamibai majas apstaklos netiek garantéta.

Par &1 metinaSanas iekartas uzstadiSanu un izmantoSanu esat atbildigs jds.
Elektromagnétisko trauc&jumu gadijuma tie ir janovers ta, lai tie neraditu problémas.
NepiecieSamibas gadijuma ludziet tehnisku palidzibu kompetentam specialistam.

| Q |
f Metinasana riska apstaklos

B JametinaSana irjaveic riska apstaklos (elektriska izlade, noslapsana viegli uzliesmojosu
vai eksplozivu materialu klatbatne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak$anas autorizéts
eksperts ir novértéjis apstaklus. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmacitti cilvéki, kuri var
iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas IEC 5.10; A.7;
A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

Ja jums ir jastrada vietd, 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 apstaklus, lai redz&tu vai $§ads risks pastav un
nepiecieSamibas 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, pieméram sasaluSu ddens caurulu
atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.
B Novietojiet metindSanas iekartu uz lidzenas stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta nevar

kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jus varétu to kontrolét izmantoSanas laika, tacu izvairitos no
ta, ka jus parklas metinaSanas dzirksteles.

B Neceliet metinasanas iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas ierici.

B Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Metinasanas iekartas apraksts

Metinasanas iekarta ir stravas generators nepartrauktas stieples metinasanai, kas plagak
pazistams ka MIG / MAG, un piemérots térauda vai térauda sakaus€jumu, nerisgjosa
térauda un aluminija metina$anai izmantojot aizsargajosu gazi.

Transformatora elektriska raksturlikne ir taisna (konstants spriegums).

ST rokasgramata attiecas uz metinasanas iekartu klastu, kuriem dazi raksturlielumi
atSkiras. Nosakiet savu modeli péc Zim. 1.

Galvenas dalas Zim. 1

A) Spoles nodalljuma pieejas durvis

B) Spoles turétaja rullis

C) Stieples padevéjs

D) Stravas vads

E) Gazes $|atenes savienojums

F) IESLEGTS/IZSLEGTS sledzis

H) MetinaSanas degla savienotajs

1) Zeméjuma kabelis/induktora savienotajs
L) AizsargajoSie drosinataji

M) Sprieguma nomainas spailes pults**

** (87 sastavdala dazos modelos var nebiit).

Tehniskie dati

MetinaSanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $is plaksnes
piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese
B) Atsauce uz Eiropas standartu metinasanas iekartas konstrukcijai un dro$ibai
C) Metinasanas iekartas iek$éjas struktdras simbols
D) Paredzéta metina$anas procesa simbols
E) Pievaditas lidzstravas simbols
F) NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence
37 mainigs tris fazu spriegums, frekvence
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un $kidrumiem Iimenis

H) Simbols, kas parada iesp&ju izmantot metinasanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades

I) Metinaganas kédes veiktspéja

UoVvV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinasanas kéde
- atverta).
Strava un atbilsto$ais normalizétais spriegums, kuru dod metinaSanas
iekarta
Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi tai
ir jaatpusas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 mind$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

12, U2

X
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11 max Maksimala absorbéta strava
K) Serialais numurs
L) Svars

M) Dros$ibas simboli: Atsauce uz dro$ibas pazinojumiem
MetinaSanas degla un stieples padevéja tehniskie dati Zim.3

VAV

B PievienoSana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms STs proceddras veikSanas, parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta un
kontaktdakS$a nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir aizsargata
ar drosibas iericém (droSinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim.8.

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegadda metinaSanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto dro$inataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 4,1.

» 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.4 ,2.

» JametinaSanas iekarta ir paredzéta darbam ar diviem atskirigiem spriegumiem, izvélieties
nepiecieSamo spriegumu uz spailu pults, kurai var piek|at nonemot parsegu Zim. 5.

(D Rdpnica metinaSanas iekarta ir uzstadita uz augstako spriegumu.

Metinasanas kédes sagatavosana
» Pievienojiet zeméjuma vadu pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu
vien iesp&jams metinaSanas pggktam.
» Pievienojiet metinaSanas degli” ~ metinaSanas iekartas ligzdai.
(D Metinasanas kabela ieteicamie $kérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paraditi Zim. 4,3.

Nepartrauktas stieples uzstadiSana

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 6.

Stieples materialam 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.

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 pldstosi. To var noregulét sekojosa veida:
skravéjiet stiepli piespiedosSo izaugumu [idz 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, nerls&joSais térauds utt.) pagrieziet skravi vél par trijiem apgriezieniem.

(D 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
virzitaja plaksniti un, izmantojot knaibles izvelciet stieples gabalu no metinaSanas
degla.

Aizsargajosas gazes cilindra** un spiediena
samazinataja** uzstadiSana

B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augséja labaja pozicija talu prom no metinasanas
vietas. Lai izvairitos no nokrianas vai sabojasanas riska, izmantojiet metinaSanas iekartas
atbalstu vai kadu citu fiksétu dalu.

Uzstadot ieverojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 7.

Darba uzsaksana

Izmantojama
Argons
Argons + 1-3%02

gaze

Tirs argons krasainajiem metaliem (aluminijam)
Nerdséjo$ajam téraudam

Argons + 20%C02 Téeraudam ar nelielu oglekla piejaukumu

CO2 Téeraudam ar nelielu oglekla piejaukumu

(D Argon/CO2 ir labaks neka CO2, jo tas garanté labakus rezultatus.

(D Péc darba pabeigSanas aizveriet gazes varstu uz cilindra un uzstadiet spiediena
samazinataju uz nulles.

** (Daziem modeliem $1 sastavdala var nebit).

Metinasanas process: kontrolieri¢u un signalu
apraksts

Péc tam, kad jus esat uzstadijis metindSanas 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 noregulésana

Izvélieties metinaSanas stravu saskana ar veicamo darbu. Ja metals ir plans, saciet ar
nelielu stravu. Péc tam palieliniet stravu, Iidz ir atrasta vislabaka pozicija.

® Neregul&jiet metinaSanas stravu metinasanas laika, jo strava var sabojat slédzus.

2) Stieples atruma reguléSana

Lai uzsaktu metinaSanu, nospiediet slédzi uz metinaSanas degla un noreguléjiet
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 izkast un pil. Ja jus nevarat atrast
pareizo atrumu, noregul&jiet metinasanas stravu.

(D lzmantojot spoles pistoles metinaSanas degli vai potenciometru rokturt, stieples atrums
tiek reguléts pistolée.

3) Metinasanas taimeris
So kontrolierici var izmantot metinot vairakus vienadus atsevi$kus punktus, lai uzstadtu



katra metinajumu ilgumu. ST funkcija ir noderiga pienaglojot tikai viena pusé. Ja &7
kontrolierice nav nepiecie$ama, parliecinieties, ka potenciometrs/slédzis ir IZSLEGTS.

4) Aizmugures nodedzinasana

Izmaina stieples garumu, kur$ paliek arpus kontakta gala metinaSanas laika. Rapnicas
uzstadijums ir jaizmaina.
5) Lena uzsaksana

Izmaina atrumu ar kadu stieple tiek tuvinata metinamajam priekSmetam metinasanas
sakuma. Rapnicas uzstadijums ir jaizmaina.

6) Termala partraucéja signals

ledegta bridinajuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir speka.

Ja uz datu plaksnes noradrtais 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 minates.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metinaSanas aparats ir ticis izmantots
ilgak par ta normalo veiktspg&jas lTmeni.

leteikumi izmantosanai

B |zmantojiet pagarindjuma vadu tikai tad, kad tas ir absoldti nepiecieSams, un nodrosiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka ari to, ka tas ir
savienots ar zeméjumu.

B Neaizsprostojiet metinataja gaisa ieplides vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai uz
plauktiem, kur nav nodrosinata atbilsto$a ventilacija.

B Neizmantojiet metinataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspgjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos diimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.

@ Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajosu mastiku. |zmantojot pirmo
reizi, var bat pamanami dami; to izraisa mastika, kura izzUst lidz galam. Dami drikst
turpinaties tikai dazas minates.

VAV

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdak$u 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 metéala
pulveri, ja tads ir uzkrajies uz stieples padeves mehanisma. « Notiriet stieples virzitaja
plaksniti ar beztddens $kidrumu un tauku nonéméju un péc tam nosusiniet ar saspiestu
gaisu. * Parbaudiet bridinajuma zimju stavokli. « Nomainiet visas nolietojusas detalas.
Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - ekspertiem vai kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmanto$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

@ Atkritumu otrreizéja parstrade

Lieko iepakojumu, produktus un to piederumus saskana ar vides aizsardzibas
noteikumiem janodod otrreizé&jai parstradei.

Tikai ES dalibvalstim:

nemetiet ar So iekartu saistitos atkritumus pie sadzives atkritumiem!

Saskana ar Eiropas Parlamenta un Padomes Direktivas 2002/96/EK noteikumiem par
elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem (WEEE) un nacionalo likumu, kas $o
direktivu Tsteno, atkritumu materiali jasavac atseviski un janosita uz videi draudzigam
atkritumu parstrades razotném.

LT

Instrukcijy vadovas

A\

PrieS pradédami naudoti Sig virinimo masing
instrukcijas.

MIG/MAG nepertraukiamo vielinio lankinio suvirinimo masinos, Siose instrukcijose
vadinamos “suvirinimo masinos”, 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 procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikim

procedidromis. procedures.

ISsamig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

atidziai _perskaitykite naudojimo

Saugos jspéjimai

B |sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jZemintas.
W |sitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros bukles.
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B Prie§ jjungdami | maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra i$jungta.

B Virinimo masing ijunkite ir iStraukite kistuka i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.

B 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, {Zeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuzZius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius izoliuojancius
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. Ja turi
patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

A0

B Virinimo garus pasSalinkite natdralaus védinimo badu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmeés.

B Nevirinkite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli Siy medziagy.

MA LA @OOD

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké paZeista, pakeiskite jg nauja; paZeista kauke gali praleisti pavojingus
spindulius.

Dévékite ugniai atsparias pirstines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte oda nuo
spinduliy, kuriuos skleidzia virinimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty riiby,
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 ZieZirby 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
jy nepatikrino ar tinkamai neparuosé.

B Niekada nenukreipkite litavimo lempos | save, kitus ar | metalines dalis; nepertraukiamas
laidas gali padaryti skyles ar sukelti trumpg sujungima.

B [Sjunkite virinimo masing ir iStraukite kistuka i§ maitinimo lizdo pries atlikdami bet kokius
darbus su judanciomis dalimis arba laido maitintuvu.

A®

B Magnetiniai laukai atsirandantys i$ virinimo srovés gali kliudyti elektrinei ir elektroninei jrangai.
Asmenys, dévintys gyvybiskai svarbius elektrinius prietaisus (Sirdies stimuliatorius ir kt.)
prie$ pradédami dirbti su virinimo aparatu turéty pasikonsultuoti su gydytoju.

| virinimo masina atitinka techninius produkty standarty reikalavimus, iSskirtinai
profesiniam ir industriniam naudojimui. Elektromagnetinis atitikimas naudojimui namy
sglygomis negarantuojamas.

Virinimo masinos jrengimas ir naudojimas yra jisy atsakomybé. Elektromagnetiniy,
trukdziy atveju, jie turi bati sumazinti taip, kad nesukelty problemy. Jei reikia, techninés
pagalbos kreipkités | kompetentingg eksperta.

Q
@ Virinimas pavojingomis salygomis

B Jei virinti reikia pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, Salia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darba, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese bty 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 saugia 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 aprasytas
IEC 5.9 arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

A Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, istirpinti uzSalusius vandens
vamzdzius.

B Pastatykite virinimo masing ant plok3¢io stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, 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,
nerddijanéiam plienui ir aliuminiui, naudojant apsaugines dujas.
Elektriné transformatoriaus charakteristika yra ploks¢ia (nuolatiné jtampa).
Sis vadovas skirtas daugeliui virinimo masiny, viena nuo kitos besiskiriangiomis tik kai
kuriais pozymiais. Atpazinkite savo modelj Pav. 1.




Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Rités skyriaus priéjimo durelés

B) Rités laikiklio suktuvas

C) Laido maitintuvas

D) Maitinimo laidas

E) Dujy Zarnos sujungimas

F) ljungimo/isjungimo mygtukas

H) Litavimo lempos sujungimas

1) |Zeminto laido/induktoriaus sujungimas
L) Apsauginiai saugikliai

M) |tampos pakeitimo galinis pultas**

** (Sio komponento kai kuriuose modeliuose gali nebati).

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 struktdros simbolis
D) Numatyto virinimo proceso simbolis
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis
F) leinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis
3 kintama trifazé jtampa, daznis
G) Apsaugos nuo kietujy ir skystyjy kany 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 minugiy 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 srové
K) Serijos numeris
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus
Litavimo lempos ir laido maitintuvo techniniai duomenys Pav.3

VAV

B Prijungti prie maitinimo Saltinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

MW Pries$ atlikdami Sig procedira, sitikinkite, kad virinimo masina iSjungta, o kiStukas istrauktas
i$ maitinimo lizdo.

W |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 FPav. 8.

» Patikrinkite, kad elektros $altinis tiekty jtampa ir daznj, atitinkancius virinimo masina ir, kad
jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui. (I2max)
Pav. 4,1.

» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuota kiStuka (2P+T dél 1Ph
ir 3P+T dél 3Ph) kurio galingumas bty tinkamas maitinimo laidui Pav.4,2.

» Jeivirinimo masina skirta dirbti esant dvejom skirtingom jtampom, reikiama jtampa pasirinkite
terminalo pulte, kurj pamatysite nuéme korpusg Pav. 5.

@ Gamykloje virinimo masina buvo nustatyta darbui esant didzZiausiai jtampai.

Virinimo grandinés paruos$imas
» Prijunkite {Zeminta laidg prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta vieta,
kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.
» Prijunkite litavimo lempa** prie virinimo masinos lizdo.
@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagristos maksimaliai tiekiama nominalia
srove (12 max), yra parodytos Pav. 4,3.

Irengimas nepertraukiamo laido

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 6.

Laido medziaga ir diametras turi atitikti laido maitintuvo cilindrg 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.

@ Laidg spaudziancios detalés slégis Pav. 6,5,c yra svarbus tinkamam naudojimui. Jei
laidas nuslys, atsiras problemy virinant; jei jis jverztas 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$ nertdijancio plieno ir kt.), varzta
pasukite dar tris kartus.

Norédami lengvai nuimti nepertraukiama laida nuo virinimo masinos, nupjaukite laida tarp
rités ir laido maitintuvo, laikydami jj jftempta, o tada pririSkite 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 atrama arba bet kokig fiksuojancia detale, kad iSvengtumét prietaiso apvirtimo ir
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Pradzia

sugadinimo pavojaus.
Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 7.

Dujy

Argonas

Argonas + 1-3%02
Argonas + 20%C02
CcOo2

@ Argonas/CO2 tinkamas naudoti su CO2, kadangi tai garantuoja geriausius rezultatus.

Naudojimas

Visi spalvotieji metalai (aliuminis)
Neradijantis plienas

Zemas anglinis plienas

Zemas anglinis plienas

® UZzdarykite ant cilindro esantj dujy voztuva ir slégio mazinimo prietaisa nustatykite  nuling
padétj, kai tik baigsite darbus.

** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebati).

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 darba, kurj ketinate atlikti. Jei metalas plonas, pradékite
nuo zemos srovés. Tada srove didinkite, kol surasite geriausig padétj.

@ 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.
Naudojant litavimo Sautuva arba litavimo lempa su potenciometru ant rankenos, laido
greitis bus reguliuojamas nuo Sautuvo.

3) Virinimo laikmatis

Virinant pavienes detales, Sis kontrolé gali bati naudojama norint nustatyti kiekvieno
virinimo trukme. Si funkcija yra naudinga norint pritvirtinti tik vienoje puséje. Kai Sios
kontrolés nereikia, potenciometrg iSjunkite.

4) Nudeginimas
Reguliuoja laido ilgj, kuris lieka uz kontaktinio antgalio, virinimo operacijos pabaigoje.
Gamykloje atlikti nustatymai turi bati tinkami.

5) Svelnus paleidimas

Virinimo pradzioje, reguliuoja esama laido greitj detalei, kurig reikia suvirinti. Gamykloje
atlikti nustatymai turi bati tinkami.

6) 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 keleta minuciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo mas$inos darbas vir$ija normaly darbo
lygi.

Naudojimo rekomendacijos

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi tokig
pacia 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. gelezZies drozliy),
sdrus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines dalis ir
elektros izoliacija.

(D Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma karta, galite

pastebéti ddmus; juos sukelia dziGvanti derva. Dimus matysite tik keletg minuciy.

VAV

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.

|prasta techninj aptarnavima naudotojas turi atlikti reguliariai, priklausomai nuo
naudojimo.

« Patikrinkite dujy Zarnelg, litavimo lempos laida, jZeminto laido sujungimus. * GeleZiniu
SepeCiu nuvalykite kontaktinj antgalj ir dujy sklaidytuva. Jei susidévéjo, pakeiskite. «
ISorine virinimo masinos dalj nuvalykite drégnu skuduréliu.

Kiekvieng kartg pakeitus laido rite:

« Patikrinkite sulygiavima, Svaruma ir laido volelio susidévéjimo lygj. « Pasalinkite visus
metalo miltelius, susikaupusius ant laido maitintuvo mechanizmo. * Nuvalykite laido
pagrindinj apvalkala naudodami bevandenj tirpiklj ir riebaly valiklj, po to iSdzZiovinkite
naudodami suspaustg org. * Patikrinkite jspéjanciy etikeCiy bukle. « Pakeiskite bet kokias
susidéveéjusias dalis.

Specialus techninis aptarnavimas_turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodiSkai priklausomai nuo naudojimo.

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy
daliy (naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minksta
Sepetélj ir atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti

ir, ar laidy izoliacija nepazeista.

Utilizavimas

PraSome pedibti pakuote, nereikalingus produktus ir priedus pagal aplinkosaugos
reglamentus.

Techninis aptarnavimas




Tik ES valstybéms:

Nemeskite nebereikalingy produkty kartu su buitinémis atliekomis!

RadSiuodami atliekas ir pristatydami jas | atitinkamas ekologiSkas perdirbimo bazes
laikykités Elektrinés ir elektroninés jrangos (Netinkama naudojimui elektriné ir elektroniné
|ranga)2002/96/CE direktyvos bei Sios direktyvos vykdymui iSleisto Valstybinio jstatymo.
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Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania tukowego z drutem ciggtym MIG/MAG, dalej nazywane
“spawarkami”, sg przewidziane_do uzytku przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy spawarka zostata_zainstalowana i naprawiona przez kompetentne
osoby, w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sie, czy operator zostat przeszkolony_wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu
Srodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegotowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego
— montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

/N

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego poditaczasz spawarke jest zabezpieczone
urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtaczone do instalacji uziemiajace;j.

Upewnij sie, czy wtyczka i kabel zasilajacy sa w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wtozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest
wyltaczona.

Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.

Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed: podtgczeniem przewodow
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciagtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem spawarki
(uzywaj uchwytu znajdujacego si¢ na spawarce).

Nie dotyka¢ 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 podiagczonych 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 stonce.

Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajduja sie na swoim miejscu
i sg prawidtowo zamontowane.

Nie uzywac¢ spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrécona lub uderzona, poniewaz
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentnej i
wykwalifikowane;j.

A0)

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomocg aspiratora oparéw.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitdw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich skfad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawa¢ materiatéw, ktore byty czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substanciji.

MAAL@OOD

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowiednig do procesu spawania.
Wymien ja jezeli jest uszkodzona; moze sig przedostawac sie przez nig promieniowanie.

B Naktada¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigcg skoére 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 oséb znajdujacych sig w poblizu.

B Nie dotyka¢ golym ciatem rozzarzonych czesci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czesci.

B Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Nat6z okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

VAN

B |skry spawania moga powodowac wypadki.

B Nie spawac ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujg sie materialy, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikow, butli, zbiornikdw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obroébki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Nie kieruj palnika w swojg strone, innych oséb lub w strone czgsci metalowych: drut ciagty
mogtby przedziurawié lub przepali¢ obwody.

B Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed przystapieniem do
interwencji recznych na ruchomych czesciach mechanizmu podawania drutu.

A®

B Pola magnetyczne pochodzace z pradu zgrzewania mogg powodowaé zaktécenia z
przyrzadami elektrycznymi i elektronicznymi. Osoby noszace aparature elektryczng
(stymulatory serca itp.) muszg skonsultowa¢ sie z lekarzem przed zblizeniem sie do
urzadzen spawalniczych.

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa
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Niniejsza spawarka spetnia standardowe warunki techniczne produktu do wytacznego
uzycia w $rodowisku przemystowych i do uzytku profesjonalnego. Nie jest zapewniona
odpowiednio$¢ kompatybilnosci elektromagnetycznej w srodowisku domowym.

Za montaz i obstuge spawarki ty ponosisz odpowiedzialno$¢. Jezeli wykryjesz zaktdcenia
elektromagnetyczne, nalezy zredukowac je do momentu az nie beda stwarza¢ problemow.
Zwré¢ sie do serwisu technicznego, do kompetentnego i wykwalifikowanego personelu.

Q
@ Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwigkszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sie, czy osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sig¢ 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.
Jezeli musisz pracowac w pozycjach podwieszonych nad podtoga, uzywaj zawsze platform
zabezpieczajacych.

Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potaczonych elektrycznie pracuje wieksza ilos¢
spawarek, napigcia jatowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna zsumowac
przekraczajac poziom bezpieczenstwa. Upewnij sie, 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.

Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywa¢ spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przyktad do
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 kontrole, ale jednoczesnie nie moze dopuszczaé, aby
iskry spawania spadaty na nia.

B Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

B Nie uzywac¢ przewoddéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potaczeniami.

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.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu ptaskiego (state napiecie).
Instrukcja obstugi odnosi sie do jednej serii spawarek, ktdre réznig sie miedzy 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 wiaczenia lub wytaczenia
H) Przytacze palnika

1) Przytacze kabla uziomowego / indukcyjnosci
L) Bezpieczniki topikowe ochronne

M) Skrzynka zaciskowa zmiany napiecia**

** (Ten komponent moze nie wystepowac¢ w niektérych modelach).

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
zZnamionowej.
A) Nazwa i adres producenta
B) Norma europejska odnos$nie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D) Symbol przewidzianego procesu spawania
E) Symbol dostarczanego pradu ciagtego
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwos$¢
37 napigcie przemienne tréjfazowe; czestotliwos¢
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

H) Symbol wskazujacy mozliwo$¢ uzywania spawarki w $rodowisku narazonym na
wyladowania elektryczne
1)__Osiagi obwodu spawania
U0V  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez
jak dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest
wyrazony w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min. pracy i
4 min. przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napiecia tuku.
J)_Dane odnoszace sie do linii zasilania
u1 Napiecie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)
1 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odno$nie bezpieczenstwa
Dane techniczne palnika i mechanizmu podawania drutu Rys.3

VAV

B Podtaczenia elektryczne musza by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wylaczona i odtaczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podiaczasz spawarke jest zabezpieczone

Rozruch




urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtaczone do instalacji uziemiajace;j.

Montaz i podtaczenie elektryczne

» Montaz osobnych cze$ci 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.4,1.

» 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.4,2.

» Jezeli spawarka jest przystosowana do funkcjonowania z dwoma typami napiecia zasilania,
wybierz wtasciwe napiecie za pomoca dostepnej skrzynki zaciskowej, zdejmujac panel
pokrywajacy Rys.5.

Spawarki w momencie opuszczenia fabryki sg przystosowane do funkcjonowania z
wyzszym napieciem.

Przygotowanie obwodu spawania

» Podtacz kabel uziomowy do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do spawania,
jak najblizej punktu pracy.
» Podiacz palnik*™ do gniazda wtykowego spawarki.
Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max), sg wskazane na Rys.4,3.

Zainstalowanie drutu ciggtego

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazowek zawartych na Rys.6.

Materiat oraz $rednica drutu musza odpowiada¢ rolce podawania drutu Rys.6,5,a,
naktadce stykowej Rys.6,9,b oraz powloce palnika. Jezeli wymiary nie odpowiadaja,
mozesz mie¢ problemy z przesuwem drutu.

@ Nacisk gatki drutu Rys.6,5,c jest bardzo wazny do prawidiowej pracy. Jezeli drut $lizga
sig, bedziesz miat problemy ze spawaniem; natomiast jezeli jest zbyt sprasowany, moze
sie zdeformowac i nie bedzie przesuwat sie swobodnie w palniku. Sposéb na wykonanie
pierwszej regulacji jest nastepujacy: Przykrecaj gatke drutu do momentu az zacznie
ciagna¢ drut, nastgpnie, jezeli drut jest miekki (aluminium, drut rdzeniowy) doci$nij go
wykonujac dodatkowy obrot; jezeli drut jest twardy (stal, inox, itp.) doci$nij go wykonujac
dodatkowo trzy obroty.

@ W celu sprawnego wyciggniecia drutu ciggtego ze zgrzewarki, obetnij go miedzy cewkag
a mechanizmem podawania drutu, trzymajac go w bezruchu i nastgpnie przymocuj go
do cewki. Otworz ramie prowadnicy drutu i za pomocg szczypiec wyciggnij 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 upadifa i nie
zostata uszkodzona.

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazoéwek zawartych na Rys.7.

Gaz Aplikacja
Argon Wszystkie metale niezelazne (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C02
CcO2

@ Gaz Argon/CO2 jest lepszy od CO2 poniewaz pozwala na uzyskanie lepszych
wynikow.
@ Zamknij zawdr gazu na butli i wyzeruj reduktor ci$nienia po skoficzeniu pracy.

Stal niskoweglowa
Stal niskoweglowa

** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizaciji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wigcz spawarke, otwérz zawdr gazu
bezpieczenstwa i wykonaj regulacje w kolejno$ci 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 rozpoczegcia spawania, nacisnij przycisk na palniku i wyreguluj predko$¢ drutu
ciagtego. Predkos¢ jest wtasciwa wtedy, gdy gtosnosé tuku spawalniczego jest stata i
regularna. Jezeli predko$¢ jest nadmierna, drut celuje na przedmiot, natomiast, gdy jest
za malta, tuk spawania wydtuza sig¢ i drut topi sig¢ kroplami. Jezeli nie jeste$ w stanie
uzyskaé wiasciwej regulacji, nalezy zmodyfikowa¢ regulacje pradu spawania.

@ Gdy uzywasz palnika Spool gun lub z potencjometrem na uchwycie, regulacja predkosci

drutu uaktywnia sie na palnikach.

3) Timer czasu zgrzewania

Jezeli musisz wykona¢ pojedyncze punkty, wszystkie takie same, za pomoca tego
przyrzadu mozesz ustawi¢ czas trwania pojedynczego spawania. Funkcja ta jest
uzyteczna do wykonania potaczen nitowych tylko z jednej strony. Gdy nie uzywa sie tego
sterowania, upewnij sie czy potencjometr/wytacznik znajduje si¢ w pozycji OFF.

4) Burn back

Modyfikuje dtugos¢ drutu, ktory wystaje na zewnatrz z naktadki stykowej na zakonczenie
spawania. Regulacja producenta spawarki powinna by¢ ta wtasciwa.
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5) Rampa
Zmodyfikuj predkos$¢ zblizania sie drutu do przedmiotu przeznaczonego do spawania na
poczatku spawania. Regulacja producenta spawarki powinna by¢ ta wtasciwa.

6) Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje
wyltacznika 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
osiggoéw od 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 wigkszym od kabla zasilajacego 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¢ czgéci metalowe oraz izolacje elektryczne.

(D Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte Zywica ochronna. Przy pierwszym uzywaniu
mozesz zaobserwowaé dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra zostaje kompletnie
wysuszona. Wychodzacy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

VAVL'N

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 potaczenia rury gazu, kabla palnika i kabla uziomowego. * Wyczy$¢ szczotkg
metalowa naktadke stykowa oraz dyfuzor gazu. Wymien je jezeli sg zuzyte. « Wyczys$¢
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. * Wyczy$¢ powtoke
prowadnicy drutu za pomocga rozpuszczalnikéw bezwodnych i odttuszczonych i wysusz
sprezonym powietrzem. « Sprawdz zuzycie Etykiet Ostrzegawczych. « Wymien zuzyte
czesci.

Konserwacja ponadprogramowa_wykonywana wytacznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci
od czestotliwosci uzywania spawarki.

+ Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach elektrycznych
(uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo miekkiej szczotki lub
wiasciwych produktéw). « Sprawdz czy polaczenia elekiryczne sg odpowiednio dokrecone i czy
izolacja kabli nie jest uszkodzona.

Likwidacja

Przeznaczy¢ do recyklingu respektujac $rodowisko nie uzywane opakowania, produkty
i akcesoria.

Dotyczy tylko Panstw UE:

Nie wyrzucaé zuzytych produktéw do odpadéw komunalnych!

Zgodnie z zaleceniami dyrektywy 2002/96/CE dotyczacej usuwania sprzetu elektrycznego
i elektronicznego (RAEE) przyjetych w prawie krajowym, zuzyty sprzet musi by¢ wystany
do selektywnej zbiérki odpaddw i ponownego ekologicznego jego wykorzystania.

Konserwacja

CS

Navod k obsluze

A

Pred zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Stroje pro obloukové svafovani souvislym dratem, oznaCované v této pfirucce jako
Lsvarovaci stroje”, jsou uréeny pro primyslové a profesionalni vyuziti.

Zajistéte, aby byl svafovaci 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 postupll a rizik spojenych s obloukovym
svarovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupu.
Podrobné informace naleznete v pfirucce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

Bezpeénostni upozornéni

Zkontrolujte, jestli je elektricka zastreka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna vhodnymi
bezpecénostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

Zkontroluijte, jestli jsou zasuvka a napdjeci kabel v pofadku.

Pred zapojenim do zastreky zkontroluijte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonéeni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pred pfipojenim svarovacich kabel(, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou jakychkoli
soucasti hofaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim Gdrzby nebo presouvanim



svarovaciho stroje (pouzivejte rukojet na svafovacim stroji) svafovaci stroj vypnéte a
odpojte od elektrické sité.

Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oblecenim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a v8ech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble¢eni uréené k tomuto ucelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavuijte svafovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zafeni.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyz jsou vSechny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

B Nepouzivejte svafovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecény. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

A0

B Odvadéjte svarovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro odvod
koufe. K vyhodnocovani limitd expozice vi&i svafovacim vypardm je nutné pouzivat
systematicky pfistup, zavisejici na jejich sloZeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvarujte materidly, které byly Cistény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

MAA L @POOVD

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropoustéjicim aktinické svétlo a uréenou pro
svafovani. V pfipadé poskozeni masku vymérite - mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pfed paprsky
vytvafenymi svafovacim obloukem a pred jiskrami. NepouZzivejte zamasténé obleceni,
protoZe by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych zastén chrarite lidi nachazejici se
v okoli.

B Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi soucastmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo Cerstvé svarené dily.

B P¥i opracovavani kovu vznikaji jiskry a odstépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
bocnimi kryty.

AVAN

W iskry od svafovani mohou zpUsobit pozar.

B Nesvariujte ani nefezejte pobliz hoflavych materiall, plynt nebo vypart.

Nesvatujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany technik
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici pfipravy.
Po dokonceni svafovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se zadna
Cast elektrického obvodu ¢elisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich obvodu:
nahodny kontakt by mohl zplsobit pfehrati nebo pozar.

B Nikdy nemifte hofakem smérem k sobé, k jinym osobam nebo ke kovovym soucastem.
Souvisly drat by mohl vytvofit diry nebo zplsobit zkrat.

B Pred zahajenim jakychkoli praci na pohyblivych souc¢astech podavace dratu vypnéte
svarovaci stroj a odpojte jej od napajeciho zdroje.

A®

B Magneticka pole vytvafena svafovacim proudem mohou rusit elektricka a elektronicka
zarizeni. Lidé vybaveni Zivot udrzujicimi elektrickymi zafizenimi (kardiostimulatory, atd.) by
se méli pred pfichodem do kontaktu se svafovacim zafizenim poradit s Iékafem.

Tento svarovaci stroj spliiuje pozadavky technické normy vyhradné pro profesionaini
a primyslové pouzivani. Spinéni pozadavki na elektromagnetickou kompatibilitu v
domacim pouzivani neni zaru¢eno.
Instalace a pouzivani svafovaciho stroje je na vasi zodpovédnost. V pfipadé
elektromagnetického ruSeni je nutné jej snizit, aby nevznikaly problémy. V pfipadé
potfeby pozadeijte o technickou pomoc kompetentniho odbornika.

Q

-b Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vyskolenych osob, které mohou v pfipadé nouzové
situace zasahnout. Pouzivejte 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 bezpecnostni ploSinu.
Pokud by bylo nutné pouzit vice svafovacich stroju na jeden dil nebo pokud by byly
svarfované dily elektricky propojené, mtze soucet klidovych napéti na drzacich elektrod
nebo na hofacich prekrocit 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 Nepouzivejte svafovaci stroj k jinym nez zde uvedenym uceldm, napfiklad k rozmrazovani
zamrzlych vodovodnich potrubi.

B 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 svafovani.

B Nezdvihejte svarovaci stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.

B Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svafovaciho stroje

Tento svafovaci stroj je generator proudu pro svafovani souvislym dratem, bézné
oznacované jako MIG/MAG, vhodny pro svafovani uhlikovych oceli a lehkych slitin,
nerezové oceli a hliniku pomoci ochranného plynu.

Elektricka charakteristika transformatoru je plocha (konstantni napéti).

Tato pfirucka se vztahuje na celou fadu svarovacich stroju, které se li§i v nékterych
svych charakteristikach.

Najdéte si svdj model na obr. 1.

Hlavni ¢asti Obr. 1

A) Pristupova dvirka do prostoru civky

B) Drzak civky
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C) Podavac¢ dratu

D) Napajeci kabel

E) Pripojka plynové hadice

F) Spinac.

H) Konektor pro hofak

1) Konektor pro kabel ochranného uzemnéni/induktor
L) Ochranné pojistky

M) Rozvodna deska pro zménu napéti**

** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelu).

Technické udaje
Ke svarovacimu stroji je pfipevnén vyrobni stitek. Ukazku tohoto $titku vidite na obrazku 2.
A) Nazev a adresa vyrobce
B) Evropska referenéni norma pro konstrukci a bezpecnost svarovaciho vybaveni
C) Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje
D) Symbol pfedpokladaného svarovaciho procesu
E) Symbol dodavaného proudu: stejnosmérny
F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence
3" stfidaveé tfifazové napéti, frekvence
Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami
Symbol oznadujici moznost pouzivat svarovaci stroj v prostredich s potencialnim
vyskytem elektrickych vybojl
1) Vykon svafovaciho obvodu

G
H)

UOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuSeny svarovaci obvod).

12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim strojem.

X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mlze svarovaci stroj fungovat a jak
dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zaklad& 10 minutového
cyklu (napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).

AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.

o

Data napajeciho zdroje

u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivni pohlceny proud

11 max Maximalni pohlceny proud

K) Sériové Cislo

L) Hmotnost

M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpe€nostni vystrahy
Technicka data pro hofak a podavac dratu Obr. 3

/N /N

B Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pred zahdjenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svafovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastréka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

Montaz a elektricka zapojeni

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr.8.

» Zkontroluijte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu stroji
a jestli je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému proudu
(I2max) Obr. 4,1.

» Zastrcka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastrékou, namontujte na napéjeci kabel
normalizovanou zastrcku (2P+T pro 1F a 3P+T pro 3F) s odpovidajici kapacitou Obr.
4,2,

» Pokud je svafovaci stroj uréen pro dvé rizna napéti, vyberte pozadované napéti na
rozvodové desce, ke které se dostanete odstranénim krytu. Obr. 5.

® Svarovaci stroje jsou ve vyrobé nastaveny na nejvyssi napéti.

Priprava svarovaciho obvodu

» Pripojte zemnici vodi¢ ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.
» Pripojte hofak** do zasuvky na svafovacim stroji.

Spusténi

Doporucené prafezy (mmz2) svarovacich kabel(, zaloZzené na hodnoté maximalniho
pfivadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na obr. 4,3.

Nasazeni souvislého dratu

PFi montazi postupujte podle pokynd 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
problémim s plynulym posunem dratu.

Pro spravny provoz je dulezity tlak pfitlacného koliku dratu Obr. 6.5.c. V pfipadé
proklouzavani dratu dojde k problémim pfi svafovani. Pokud by byl pfili§ utazen, dojde
k deformaci dratu a problémdm pfi jeho plynulém priichodu hofakem. Lze jej nastavit
nasledujicim zplsobem: zaSroubovavejte pfitlacny kolik, az za¢ne tahnout drat a poté,
pokud se jedna o méekky drat (hlinik, duty drat), otocte kolikem jesté jednou a pokud se
jedna o tvrdy drat (ocel, nerezova ocel, atd.), otocte kolikem jesteé 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 svarovaciho stroje nebo jiné pevné soucasti zajistéte, aby nemohla spadnout
nebo se néjak poskodit.

PFi montazi postupujte podle pokynt na obr. 7.

Pouziti
V8echny nezelezné kovy (hlinik)

Plyn
Argon



Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02 Ocel s nizkym obsahem uhliku
CO2 Ocel s nizkym obsahem uhliku

@ Argon/CO2 je lepsi nez CO2, protoze zajiStuje lepsi vysledky.
@ Po dokonéeni prace uzavrete plynovy ventil na lahvi a vynulujte redukéni ventil.

Nerezova ocel

** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelu).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvku a signalt

Pfi uvedeni pfistroje do provozu jej zapnéte, uvolnéte ochranny plynovy ventil a stroj
nastavte podle postupu uvedeného v popisu ovladani Fig. 1.

1) Sefizeni svafovaciho proudu

Svarovaci proud zvolte podle provadéné prace. Pokud je kov tenky, zacnéte s nizkym
proudem. Poté proud zvySujte, dokud nenaleznete to nejvhodnéjsi nastaveni.

Neupravuijte proud v priibéhu svafovani, protoZze by mohlo dojit k poskozeni spinaca.

2) Sefizeni rychlosti dratu

Svarovani zahajte stisknutim spousté na hofaku a sefizenim rychlosti souvislého dratu.
Rychlost je spravna tehdy, kdyz je zvuk svarovaciho oblouku pravidelny a rovnomérny.
Pokud je rychlost pfili§ vysoka, tla¢i drat na obrobek a pokud je pfili§ nizka, svafovaci
oblouk se roztahuje a drat se tavi a odkapava. Pokud se vam nedafi nastavit spravnou
rychlost, upravte radéji svarovaci proud.

Pokud pouzivate horak typu spool gun nebo horak s potenciometrem na rukojeti, sefizuje
se rychlost dratu na pistoli.

3) Casovaé svarovani

Pokud svarujete vétsi pocet stejnych, samostatnych mist, pomize vam tato funkce
nastavit si délku jednotlivého svaru. Tato funkce se pouziva pfi bodovém svafovani na
jedné strané.

Pokud tuto funkci nepotfebujete, pfepnéte potenciometr/pfepina¢ do polohy OFF
(Vypnuto).

4) Dohoreni

Upravuje délku dratu, ktera zdstane mimo kontaktni hrot na konci svafovani. Hodnota
nastavena ve vyrobé by méla byt spravna.

5) Mékky start
Upravuje najezdovou rychlost dratu k obrobku na za¢atku svarfovani. Hodnota nastavena
ve vyrobé by méla byt spravna.

6) Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k prekroceni dovoleného zatizeni ,X“ uvedeného na vyrobnim Stitku,
zastavi tepelna pojistka stroj, aby nedoslo k jeho poSkozeni. Pfed obnovenim provozu
chvili pockejte.

Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Zze prekracujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje.

Doporuéeni pro pouzivani

B Prodluzovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pfipadé musi
mit stejny nebo vétsi prafez nez napajeci kabel a musi byt vybaven zemnicim vodi¢em.

B Nezakryvejte vétraci otvory svareciho stroje. Neskladuijte svareci stroj v kontejnerech nebo
policich, kde neni dostate¢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 svafovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim

pouZziti stroje tak mliZzete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzita pryskyfice. Tento
kour 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,
vyménte je.  OcCistéte vnéjSi povrch svafovaciho stroje vihkou latkou.

PFi kazdé vyméné civky s dratem:

« Zkontrolujte sefizeni, Cistotu a stav opotfebeni civky s dratem. « Odstrarte veskery
kovovy prach usazeny na mechanizmu podavace dratu. « Ocistéte bovden vedeni dratu
rozpoustédlem neobsahujicim vodu, namazejte odrezavac¢ a vysuste vSe stlaenym
vzduchem. « Zkontrolujte stav vystraznych &titk(. « Vymérite vSechny opotfebované dily.
Dukladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje.

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrante prach usazeny na elektrickych
soucéastech (pomoci stlaceného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice
mékkého Stétce a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedkd). « Zkontrolujte, jestli
jsou elektricka zapojeni dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech.

Likvidace

Recyklujte pouzity obal, produkty a pfisluSenstvi v souladu s predpisy pro ochranu
Zivotniho prostredi.

Pouze pro zemé ES:

Nevyhazujte nepotfebné produkty do domaciho odpadu!

Postupuijte podle ustanoveni nafizeni 2002/96/EC o likvidaci elektrickych a elektronickych
zafizeni (WEEE) a podle narodnich predpist doplfiujicich toto nafizeni o tfidéni odpadu
a o jeho odeslani do recyklacnich zafizeni.
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Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszt6 hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikdnyvet.
AMIG/MAG folyamatos pakas ives forraszté késziilékek, késdbb “forrasztd”nak nevezve,
ipari és professzionalis hasznélatra késziilnek.

Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a torvényeknek és
a balesetvédelmi szabalyoknak megfeleléen.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen_tanitvaaz ives forrasztas folyamatara és az
azzal jaré veszélyekre, valamint a szikséges véddberendezésekre és az azonnali
kézbelépésre.

Részletes informacié talalhatd az “lves forrasztd berendezések felszerelése és

hasznalata” cimd kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

Biztonsagi figyelmeztetések

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztét, el legyen latva véddberendezésekkel
(biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy féldelve legyen.

W Ellendrizd, hogy a dugd és a taplalé huzal jé allapotban legyen.

B Miel6tt a dugot bekotdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forraszto ki legyen kapcsolva.

B Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugot a taplalo
konnektorbdl.

B Kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mielétt: a forraszto
vezetéket bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztéfej vagy a pakahtzo részeit
cseréled, karbantartasi muveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forrasztdn talalhaté
fogot).

B Ne érintsd bdrrel vagy vizes ruhaval a fesziltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtol, a forrasztandd darabtol, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztdl.
Hasznalj kesztydt, cipdt, ruhat, melyek erre a célra készliltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szonyeget.

B A forrasztét szaraz és szellozott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esé vagy erds
napsiités alatt.

B Csak akkor hasznald a forrasztét, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

B Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellenériztesd egy hozzaértd vagy mindsitett személlyel.

A0)

B Aforrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szellztetéssel, vagy egy flstelszivo berendezéssel.
Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fist elviselhetdségének hatarait, azok
Osszetételének, koncentralasi fokanak, valamint id6tartamanak figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldoanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kozelében alltak.

MAL@OOW

B Haszndlj nem sugarzé Uvegbdl késziilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forrasztd
maszkot. Cseréld ki, ha megsériilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Haszndlj tizmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktdl. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemat, mert egy
szikra tOzt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted 1évd személyek megvédésére.

B Ne nyulj keszty( nélkiil izz6 fém részekhez, mint: forrasztofej, elektrodtartd csipesz, elektréd
végek, éppen forrasztott darabok.

B A fém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

/AN AN

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 elokészitette oket.

B Ne forditsd a forrasztofejet magad felé, sem mas személyek vagy fém részek felé: A
folyamatos paka luokat furhat, vagy révidzarlatot okozhat.

B Kapcsold ki a forrasztét és hizd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt kézzel nydinal a
huzalhizé szerkezet mozgé részeihez.

A®

B Aforraszté aram altal képzett magneses tér befolyasolhat mas elektromos vagy elektronikus
készllékeket. Azok a személyek akik életmentd elektromos készllékeket hordanak
(pacemaker. stb.), a forrasztd késziilékhez valo kozeledés eldtt kérjenek tanacsot errdl
az orvostol.

Ez a forrasztd megfelel a kizardlag ipari kérnyezetben és professzionalis hasznalatra
vonatkozé készulékek standard technikai kdvetelményeinek. Hazi hasznalatkor nincs
biztositva az elektromagneses 6sszeférhetdoség.

A forrasztd felszerelése és haszndlata sajat feleldsséged alatt torténik. Ha
elektromagneses zavarokat észlelsz, azokat le kell csdékkenteni olyan szintre, hogy ne
okozzanak problémat. Kérj technikai segitséget gyakorlott és hozzaértd személytol.

®
Forrasztas kockazatos koriilmények kozott

B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kistilések, fulladas veszélye,
vagy tlzveszélyes vagy robband anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy szakértd
eld6zdleg mérlegelje a korlilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kdzbelépésre betanitott



személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkdzoket, melyeket az IEC vagy
CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

B Ha a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

B Ha tobb forraszté dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 6sszekotott
darabokon, az elektrodon vagy a forrasztéfejen jelenlevo Ures feszlltségeket 6ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
eldzoleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
62081technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utoélagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a forrasztét nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdveinek
felolvasztasara.

B Aforrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan helyzetben
legyen, amely lehetdvé teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a forrasztas szikrai
elfedjék a gépet.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési modszer.

B Ne haszndlj rossz szigetelésa huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forrasztd 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.

A traszformator elektromos jellemzdje lapos tipusu (allandoé fesziiltség).

A kézikbnyv olyan forraszté sorozatra vonatkozik, melynek darabjai néhany
jellegzetességben eltérnek egymastol. Keresd meg a te forrasztod modelljét az 1. Abran.

Fo szervek 1. Abra

A) Tekercset takar6 panel

B) Tekercset tarté csorld

C) Pakahuzo szerkezet

D) Taplalo vezeték

E) Védod gaz belépése

F) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva
H) Forraszté fej csatlakozasa

1) Foldeld vezeték/indukcié csatlakozasa
L) Olvadé biztositékok

M) Fesziltség valté kapocs™*

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modellnél).

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhatd. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.
A) Gyartd neve és cime
B) Hivatkozas a forraszt6 berendezések gyartasara és biztonsagara szolgal6 europai
szabalyzatra
C) Aforraszté belsé felépitésének jele
D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele
E) Az allanddan szolgaltatott aram jele
F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia
3" trifazisu valtéaram, fekvencia
G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kisiilés veszélye all fenn
1)_Forrasztasi kor teljesitménye
U0V  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség
(forraszto kor nyitva).
12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszto
kibocsaijt.
Forrasztasi szolgalat Azt az idét jelzi, amennyit a forraszt6 dolgozhat, és
amenny ideig kell allnia, 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%)
11 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram
K) Sorszam
L) Suly
M) Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket
Forrasztéfej és paka-hizé technikai adatai 3. Abra

Makodtetés
VAV

B Az elektromos bekotéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forrasztd ki legyen kapcsolva és
kihuzva a taplald konnektorbadl.

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétdd a forrasztot, el legyen latva véddberendezésekkel
(biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld 6ssze a csomagolasban talalt kiilonalld 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 (12max) 4,1. Abra.

> Aramellato dugo. Ha a forraszto nincs ellatva dugoval, szerelj egy normalizalt dugét a taplalo
vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz és 3P+T 3Ph-hoz) megfeleld hozammal 4,2 Abra.

> Ha a forraszté két taplalo fesziltséggel dogozhat, valaszd ki a megfeleld fesziltséget a
kapocscsal, melyet a feddlemez eltavolitasaval talalsz 5. Abra.

@ A forrasztok a gyarbdl valo kilépéskor a legmagasabb taplalé fesziltségre vannak
beéllitva

X
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Forraszté kor elokészitése

» CKosd Ossze a foldeld veztéket a forrasztohoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» CKosd 0ssze a forrasz** téfejet a forraszté csatlakozasahoz.

@ A forraszt6 vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nomindlis kibocsaj
tottaram ( 12max)alapjan a 4,3 Abran vann ak feltiintetve.

Folyamatos paka felszerelése

Afelszereléshez kévesd az utasitasokat a 6. Abran.

A paka anyaga és atmérdje egyezzen meg a pakahlzé hengerrel 6,5,a Abra, az
aramhozo fejjel 6,9,b Abra, a forrasztéfej hiivelyével. Ha a méretek nem egyeznek meg,
problémat okozhatnak a paka folyamatos letekercselésénél.

(D Apakanyomo gomb nyomasa 6,5,c Abra, fontos a pontos munkahoz. Ha a paka cstiszik

forrasztasi problémat okoz; ha pedig tul szoros, deformalédhat, €s nem mozog siman a
forrasztéfejben. Az elsd beszabalyozas mddszere a kdvetkezd: csavard a pakanyomé
gombot amig kezdi hiiznia pakat, majd ha a paka puha (aluminium, merev paka), szoritsd
még egyszer; ha a paka kemény (acél, inox, stb.), szoritsd még haromszor.
A folyamatos pakat kdnnyen el tudod tavolitani a forrasztétél, ha elvagod a pakat a
tekercs és a pakahuzo szerkezet kzott, erdsen tarva, majd a tekercshez kétdd. Majd
nyisd ki a pakavezeto kart, és egy fogéval huzd ki a forrasztéfej oldalan a forrasztéfej
belsejében |évd pakat.

Védo gazpalack** és a nyomascsokkento™* felszerelése

B Rogzitsd a védd gazpalackot fliggdleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forraszt6 alapzatat, vagy mas biztos alapot,’ nehogy leessen és megsérlljon.
Afelszereléshez kdvesd az utasitasokat a 7. Abran.

Gaz

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02 Alacsony széntartalmu acél

CO2 Alacsony széntartalmu acél

@ Az Argon/CO2 gaz megfeleldbb a CO2-nal, mert jobb eredményt tud elérni.

(D A munka elvégzése utan zard el a palackon 1évd szelepet és nullazd a
nyomascsokkentdt.

Alkalmazasa
Minden nem vas fémhez (aluminium)
Inox

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modellnél).

Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa
Amikor elvégezted a beinditds minden Iépését, kapcsold be a forrasztét, nyisd ki a
védbégazpalack szelepét és a beszbalyozashoz kévesd 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 kdvetkezokben emeled a szabalyozast, amig megtalalod a helyes
pontot.

@ Ne szabdlyozd a forrasztasi aramot forrasztas kzben, mert az aram karosithatja az
atkapcsolokat.

2) Paka sebességének szabalyozasa

Aforrasztas 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 forrasztd
iv megnyulik és a paka cseppekben olvad. Ha nem tudod elérni a helyes sebességet,
véltoztass a forraszté aram szabalyozasan.

@ Amikor a Spool gun forrasztéfejet hasznalod vagy a potencidlméterrel a markolaton, a
paka sebességének szabalyozasa a forrasztdfej oldalan torténik.

3) Timer a forrasztas idejéhez

Ha tobb egyforma pontot kell forrasztanod, ezzel az iranyitassal beallithatod minden
egyes forrasztas idejét. Ez hasznos, amikor egy oldalu szdgelést kell végezned.
Amikor nem hasznalod ezt a vezérldt, ellendrizd, hogy a potencialméter/kapcsolé OFF
helyzetben legyen.

4) Burn back

A forrasztas végén modositsd a forrasztofejen kivil maradt paka hosszat. A gyarté
szabalyozasa a leghelyesebb.

5) Rampa
A forrasztas kezdetekor modositani a paka kdzeledd sebességét a forrasztand6 darab
felé. A gyartd szabalyozasa a leghelyesebb.

6) Termikus kozbelépést jelzé lampa

A kigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus védd mikddésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan_van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitja a munkat mielétt a forrasztdé kart szenvedne. Varj, amig a
mkddés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védd folyamatosan makodésbe Iép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forrasztotol.

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak sziikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplalo vezetéknél és ha féldelve van.

B Ne zard el a forraszt6 szell6z6 nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a forrasztét olyan helyen, ahol a kévetkezdé anyagok fordulnak eld: gaz,
g6z0k, vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, mard flistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

@ A forrasztd elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsd hasznalatkor



fustét észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fiist képzddése csak
par percig tart.

VAV

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugot a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
maveleteket elkezdenéd.

Szabalyos karbantartas az operator végezheti iddszakonként a hasznalattol fliggden.
« Ellendrizd a gaz, a forrasztofej vezeték és foldeld vezeték bekdtéseit. « Egy vaskefével
tisztitsd az aramhoz6 fejet és a gazcsapot. Cseréld ki dket, ha elhasznalddtak. « Tisztitsd
le a forrasztot kivil egy nedves ruhaval.

A paka tekercs minden kicserélésekor:

« Ellendrizd a pakahuzé henger elrendezését, tisztasagat és elhasznalddasi fokat. ¢
Tavolitsd el a pakahiz6 berendezésen Osszegydlt fémport. « Tisztitsd a pakavezetd
hiuvelyét anhidrikus oldoszerekkel és zsirtalanitéval, majd szaritsd légkomresszorral. ¢
Ellendrizd a figyelmeztetd Cimkék allapotat. « Cseréld ki az elhasznalddott részeket.
Kiilonleges karbantartas_elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személy
végezheti idészakonként, a hasznalattdl fliggden.

» Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (hasznalj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon 6sszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitbanyagokat). * Ellendrizd, hogy az elektromos bekotések

szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

Felemésztés

A csomagoléanyagokat, kidobott
ujrafeldolgozas ala kell vetni.

Csak a CE orszagok részére:

Ne dobjuk a kidobott termékeket a haztartasi hulladékok kozé!

A 2002/96/CE iranyelvek el6irasainak megfeleléen az elektromos és elektronikus
készllélek (RAEE) hulladékairdl, valamint annak hazai térvény szerinti végrehajtasanak
megfeleléen, a nem felhasznalhaté termékeket 6sszegyijtve ekoldgikus gyujtéhelyre
kell elszallitani.

Karbantartas

alkatrészeket és termékeket kornyezetvédd

SK

Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne preditajte tuto prevadzkovu priruéku.

MIG/MAG oblukové zvaracky so spojitym zvarovacim vodi¢om, ktoré su v tejto prirucke
uvadzané ako “zvaracky”, su navrhnuté_pre priemyselné a profesionalne pouZzitie.
Uistite sa, Ze zvaracku_namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehdd.

Presvedéte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vyskoleny v oblasti_pouzivania a_rizik
spojenych s procesmi pri_oblukovej zvaratke a v oblasti potrebnych opatreni pre
ochranné a nudzové postupy.

Podrobné informacie moézete najst v brozurke “MontdZz a pouzivanie oblikového
zvaracieho prislusenstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

Bezpecnostné upozornenia

Uistite sa, Ze zastrcka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym bezpec¢nostnym
zariadenim (poistkami alebo automatickym spinatom) a Ze je uzemnena.

Uistite sa, Ze je zastrcka a napdjaci 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 skor 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).

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 oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Gcel a suché,
nehorfavé izolaéné podlozky.

Zvaratku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaratku nevystavujte dazdu
alebo priamemu slneénému svetlu.

Zvaractku pouzivajte iba v pripade, Ze st vSetky panely a ochranné prvky na svojom mieste
a spravne upevnené.

Ak zvéaracka spadla alebo sa s fiou narazilo, tak ju nepouzivajte pretoZe to nemusi byt
bezpecéné. Nechaijte ju skontrolovat’ u kvalifikovanej osoby alebo experta.

A€)

B \ypary zo zvarania odstrarfite 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 materialy, ktoré sa distili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju v
blizkosti takychto latok.

MAAL@OSYD

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; méze cez fiu prenikat Ziarenie.

B Noste ohriovzdorné 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 zapalit. Pouzite ochranné skla, aby ste ochranili ludi v blizkosti.

B Neumoznite, aby sa hola koZa dostala do kontaktu s hordcimi kovovymi dielmi, ako
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napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrody, spojkami elektrédy alebo s Eerstvo
pozvaranymi dielmi.

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpe¢nostné okuliare s ochrannymi boénymi
bezpecénostnymi prvkami pre o€i.

VAN

B |skry zo zvarania mézu spdsobit’ poziar.

B Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrZze 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 napajaca drétu vypnite
zvaracku a vytiahnite zastrcku.

A®

B Magnetické polia pochadzajlce zo zvaracieho pradu mézu rusit’ elektrické a elektronické
zariadenia. Ludia s implantovanymi elektrickymi zariadeniami (kardiostimulatory atd’) by
pred pouzivanim zvaracieho vybavenia mali konzultovat lekara.

Tato zvaracka vyhovuijte poziadavkam noriem technickych produktov pre profesionalne
a priemyselné pouzitie. Nezaru€uje sa sulad s elektromagnetickou kompatibilitou pre
domace pouzitie.

Zvaracku montujete a pouzivate na vlastni zodpovednost. V pripade elektromagnetického
ruSenia je ho potrebné redukovat, aby nespdsobovalo Ziadne problémy. V pripade
potreby poziadajte o technicki pomoc kompetentného experta.

0
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 nudze zasiahnut. PouZivajte ochranné prislusenstvo opisané v ¢asti
5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

Ak musite pracovat' v polohe, ktord sa nachadza nad Urovriou terénu, tak vzdy pouZzite
bezpecénostnu platformu.

Ak na jednom diely musite pouzit' viac ako jednu zvaracku alebo na diely pripojenom k
elektrine, tak hodnota kf'udového napéatia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch méze
presiahnut bezpe¢né 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 st opisané v Casti 5.9 technickych tdajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

Dodato¢né upozornenia
Zvaracku nepouZzivajte na iné ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.
Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedcte sa, Ze sa nemdze pohnut. Musi sa
umiestnit takym spdsobom, aby sa mohla po¢as pouzivania ovladat bez rizika vystavenia
sa iskrdm zo zvarania.
Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.
Nepouzivaijte 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.
Elektricka technické udaje transformatora st ploché (stale napatie).
Tato prirucka sa odvolava na Skalu 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) Napédjac drétu

D) Napajaci kabel

E) Pripojenie hadice s plynom

F) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)
H) Konektor horaku

1) Uzemriujuci kabel/indukény konektor
L) Ochranné poistky

M) Svorkovnica zmeny napatia**

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat)).

Technické udaje

Na zvaracke je prilepeny §titok s idajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.
A) Nazov a adresa konstruktéra
B) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpe¢nost zvaracieho prislusenstva
C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky
D) Symbol preduréeného procesu zvarania
E) Symbol dodavaného jednosmerného prudu
F) Pozadovany prikon:

17 striedavé jednofazové napatie, frekvencia

3" striedavé trojfazové napatie, frekvencia
G) Uroveti ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

H) Symbol naznacujuci moznost pouZitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj
1)_Vykon zvaracieho okruhu
UOV  Minimalne a maximalne napétie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).
12, U2 Prud a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.



Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a
ako dlho musi byt v ne&innosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minatového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).

AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.
J)_Udaje o zdroji napétia

u1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%)

11 eff Efektivny zbytkovy prud

11 max Maximalny zbytkovy prad
K) Sériové ¢islo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpeénostné upozornenia
Technické udaje horaka a napajaca dr6tu Obr. 3

VAV

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

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 bezpe€nostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Gasti, ktoré sa nachadzaju v baleni Obr. 8,

» Skontrolujte, i elektrické napajanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda zvaracke
a Ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximalny dodavany
menovity prud (12 max) Obr. 4.1,

» Zastrcka. Ak nie je zvaraCka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite
normalizovanu zastréku (2P+T pre 1Ph a 3P+T pre 3Ph) vhodnej kapacity Obr. 4,2.

Spustanie

» Ak je zvaracka navrhnuta na prevadzku pri dvoch réznych napatiach, tak na svorkovnici,
ku ktorej sa dostanete po demontovani krytu, zvolte pozadované napéatie Obr. 5.

@ Zvaracky su pri vyrobe nastavené na najvyssie napatie.

Priprava zvaracieho okruhu

» Uzemnovaci kabel pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizSie k zvaranému
bodu).

» Do zasuvky zvaracky** upevnite horak.

@ Odporucané ¢asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zaloZzené na maximalnom dodavanom
menovitom prade (12 max), su zobrazené na Obr. 4,3.

Montaz spojitého zvaracieho vodi€a

Pri montazi postupujte podla pokynov na Obr. 6.

Material a priemer drétu musi zodpovedat valéeku napajaca drétu Obr. 6,5,a, kontaktnej

Spicke Obr. 6,9,b a puzdru hordka. Ak sa merania nezhoduju, tak sa méze vyskytnut

problém s plynulym pohybom drétu.
Pre spravnu prevadzku je dolezity tlak zatlacajuceho otoéného regulatora drétu Obr.
6,5,c. Ak sa drot vySmykne, tak budi problémy so zvaranim. Ak je naopak prili$ tesny,
tak sa moze zdeformovat a mozno nebude plynulo vychadzat z horaka. Mézete ho
nastavit nasledujucim spdsobom: priskrutkujte zatla¢ajuci oto€ny regulator drétu, aby
ste stlacili drot a potom, ak je drot makky (hlinik, drét na vystuhu jadier), tak otoc¢nym
regulatorom este raz otocte; ak je drét tvrdy (ocel, nehrdzavejica ocel atd.), tak skrutku
otocte este trikrat.

@ Aby ste spojity zvarovaci vodi¢ lahko odpojili od zvaracky, tak ho prerezte medzi cievkou
a napajacom drétu, napnite ho a potom ho priviazte k cievke. Potom pomocou kliestov
otvorte rameno vodiacej drazky drétu a kus drétu 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
Argoén
Argon + 1-3 % 02

Aplikacia

Argén Vsetky nezelezné kovy (hlinik)

Nehrdzavejuca ocel

Argon + 20%C02 Ocel s nizkym podielom uhliku

CO2 Ocel s nizkym podielom uhliku

@ Argdén/CO2 je vhodnejSie ako CO2 pretozZe garantuje lepSie vysledky.

@ 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 prudu
Zvaraci prud vykonajte podla prace, ktoru idete vykonat. Ak je kov tenky, tak zacnite s
nizkym pradom. Potom zvyste prud, az kym nenajdete najlepSiu polohu.

Pocas zvarania nenastavuijte zvaraci prad, 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 dréot tlaci na diel a ak je prili$ nizka, tak sa zvaraci obluk
roztahuje a drot sa roztopi a zacne kvapkat. Ak neviete najst spravnu rychlost, tak
namiesto nej nastavte zvaraci prud.
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(D Ked' pouzivate cievkovu pistol horaka alebo horak s potenciometrom na rukovati, tak sa
rychlost’ drétu nastavuje cez pistol.

3) Casovaé zvarania

Ked zvarate niekolko rovnakych bodov, tak toto ovladanie mézete pouZit na nastavenie
dizky kazdého zvaru. Funkcia je uZitoéna pre prichytenie iba z jednej strany. Ked tento
ovladaci prvok nepotrebujete, tak sa presvedcte, Ze potenciometer/spina¢ sa nachadza
v polohe OFF (VYPNUTY).

4) Zostatok po spalovani

Upravi dizku drétu, ktory ostane mimo kontaktnej $picky na konci zvarania. Nastavenie
uskuto¢nené pri vyrobe by malo byt spravne.

5) Jemné spustanie

Upravi rychlost priblizovania drétu k dielu, ktory sa ide zvarat na zaciatku zvarania.
Nastavenie uskuto¢nené pri vyrobe by malo byt spravne.

6) Signal tepelného odpojenia

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekroci pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s idajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spdsobenim akéhokolvek poskodenia. Pockajte, kym sa
prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpajanie bude pokracovat v odpadjani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou Uroviou vykonu.

Odporucania 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 uzemrovacim vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvaracku neskladujte v nadobach alebo na
policiach, ktoré nezabezpeduju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivaijte 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.

(D Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi Zivicami._Ked zariadenie pouzivate

0 prvykrat, tak mézete citit dym; je spdésobeny uplnym vyschnutim Zivice. Dym by sa
mal vyskytovat len niekolko minut.

VAVL'N

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.
Bezna udrzba, ktort by mal pravidelne vykonavat obsluhujuci pracovnik v zavislosti od
pouzivania.

+ Skontrolujte plynovl hadicu, kabel hordku a pripojenia uzemriovacieho kabla. ¢
Ocelovou kefou vycistite kontaktni Spi¢ku a difuzér plynu. V pripade opotrebovania
vymenite. « VonkajSiu Cast’ zvaracky vycistite vihkou handrou.

Pri kazdej vymene cievky drotu:

+ Skontrolujte rovnobeznost, Cistotu a stav opotrebovania cievky drotu. « Odstrarite
akykolvek kovovy prach, ktory sa usadil na mechanizme napajaca drétu. « Vydistite
puzdro vodiacej drazky drétu bezvodnym rozpustadlom a odmastovacom a vysuste
ho stlacéenym vzduchom. « Skontrolujte stav varovnych §titkov. « Vymerite akékolvek
opotrebované diely.

Vynimoéna udrzba, ktord musi pravidelne_v_zavislosti od pouZitia vykonat odborny
ersondl alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

+ Skontrolujte vnutornu Cast zvaracky a odstrante akykolvek usadeny prach na
elektrickych dieloch (pomocou stlateného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou
velmi jemnej kefy a vhodnych distiacich prostriedkov). « Skontrolujte, ¢i su elektrické

pripojenia pevne dotiahnuté a &i nie je poskodena izolacia na kabloch.

Likvidacia

Odpadovy baliaci material, produkty a prislusenstva recyklujte v sulade s pravidlami na
ochranu zivotného prostredia.

Iba pre krajiny ES:

Nezahadzujte odpadové produkty do domaceho odpadu!

Dodrzujte predpisy normy 2002/96/CE o elektrickych a elektronickych zariadeniach
(WEEE) a narodny predpis, ktory podporuje tito normu tak, Ze odpadové materialy
budete samostatne zbierat a odosielat ich do recyklacnych zariadeni Setrnych na
Zivotné prostredie.

Udrzba

Priruénik za upotrebu

A\

Progitati pazljivo ovaj priru¢nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Strojevi za luéno varenje sa kontinuiranom Zicom MIG/MAG, koji su dalje navedeni kao
“strojevi za varenje”, namijenjeni su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provijeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili stru¢njaci,
u skladu sa zakonom i pravilima za sprije¢avanje nezgoda.

Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa lu¢nim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u
slu¢aju hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaci u broSuri “Postavljanje i upotreba opreme za lu¢no
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.




Sigurnosna upozorenja

B Provijeriti da je uticnica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasticena prikladnim sigurnosmi

napravama (osiguradi ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

Provjeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

Prije unoSenja utikaca u utiénicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

Ugasiti stroj za varenje i izvu¢i utika¢ iz uti¢nice kada je posao gotov.

Ugasiti stroj za varenje i izvudi utikac iz uti¢nice prije spajanja kablova za varenje, postavljanja

kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za napajanje Zicom,

vrSenja 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 odjecu izradenuza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive izoliraju¢e podloske.

B Upotrebljavati stroj za varenje u suhom, prozra¢enom prostoru. Ne izlagati stroj za varenje
kisi ili izravnom 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 mozZe biti nesiguran.
Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili struénjak.

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavajuci 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€i$éeni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su bili
u blizini takvih tvari.
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B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje. Zamijeniti
masku ako je ostecena; oSte¢ena maska bi mogla propustiti zraenje.

B 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.

B |zbjegavati 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 nao¢ale sa boénim zastitama.

VAN

B |skre varenja mogu prouzro€iti pozar.

B Ne smije se variti il 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
prouzrogiti pregrijavanje ili pozar.

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.

A®

B Magnetsko polje koje proizlazi iz struje varenja moze utjecati na elektrocnu i elektroni¢ku
opremu. Osobe koje nose vitalne elektri¢ne naprave (pacemaker, itd.) moraju se savjetovati
sa lije¢nikom prije nego Sto dodu u kontakt sa opremom za varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite standarda tehni¢koh proizvoda isklju¢ivo za
profesionalnu i industrijsku upotrebu. Udovoljavanje elektromagnetskoj kompaktibilnosti
za upotrebu u domacinstvu nije zajaméeno.

Stroj za varenje je postavijen i upotrebljen na vlastitu odgovornost. U slu€aju
elektromagnetske smetnje, to bi se moralo smanjiti da ne izazove probleme. Upitati
nadleznog stru¢njaka za tehni¢ku pomo¢ ako je potrebno.

| Q |
p Varenje u riziénim uvjetima

B Ako se varenje mora vrsiti u riziénim uvjetima (elektricno 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 hitnoce..
Upotrebljavati zastithu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS 62081 tehnicke
specifikacije.

B Ako se mora variti na polozaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.

B 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-optereéenih voltaza na
drza¢ima elektroda ili plamenicima moze prec¢i sigurnosnu razinu. Provjeriti da ovlasteni
struénjak 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 mozZe pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom 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.
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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, nehrdaju¢eg Celika i
aluminijuma, upotrebljavajuéi zastitni plin.

Elektri¢na osobina transformatora je pod konstantnom voltazom.

U ovom priruéniku se navodi serija strojeva za varenje koji se razlikuju u pojedinim
osobinama.

Pronaci vlastiti model u Fig. 1.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Vrata za ulazak u kuciste Spule
B) Stalak namotaja $pule

C) Uredaj za napajanje Zice

D) Kabel za struju

E) Spojnik plinske cijevi

F) Sklopka ON/OFF.

H) Spojnik plamenika

1) Kabel uzemljenja/spojnik induktora
L) Zastitni osiguradi

M) Plo€a za mijenjanje voltaze**

** (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 isporu¢ene trajne struje
F) Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjenicne struje
37 izmjeni¢na trofazna voltaza; frekvenca
G) Razina zastite od krutih i tekucih tvari
H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlijeci elektricnom praznjenju
1) Performanse kruga varenja
UOV  Minimalna i maksimalna voltaZa otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovarajuc¢a normalizirana voltaza koju isporuduje 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% znaci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).
AV _.Podrucje podesavanja struje i odgovaraju¢a voltaza luka
J) Podaci o isporu¢enoj struji
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)
11 eff Efektivha 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.3

A\ /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
(osiguraci ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

Sastavljanje i elektricna prespajanja

» Sastaviti dostavljene dijelove Fig. 8.

» Provjeriti da se isporuCuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da istiima
odgodni osigura prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (12max) Fig. 4,1.

» Utikag. Ako stroj za varenje nema utikac, postaviti normalizirani utikac (2P+T za 1Ph i 3P+T
za 3Ph) prikladnog kapaciteta na kabel za struju Fig.4,2.

» Ako je stroj za varenje namijenjen upotrebi pod dvije razliCite voltaze, odabrati potrebnu
voltazu na ploci do koje se moze pristupiti uklanjajuci poklopac. Fig. 5.

Paljenje

® Strojevi za varenje su tvornicki postavljeni na najvisu voltazu.

Priprema kruga varenja
» Spojiti uzemljenje na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguée
tocci koja se vari.
» Spojiti plamenik** na uti¢nicu stroja za varenje.
Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 4,3.

Postavljanje kontinuirane zice

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 6.

Materijal i promjer Zice moraju odgovarati valjku 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

@ 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 nec¢e nesmetano kliziti kroz plamenik. To se mozZe podesiti na slijede¢i nacin: naviti
oblu ru¢ku za pritiskanje Zice dok ne pocinje izvladiti Zicu, zatim, ako je Zica mekana
(aluminijum, punjena Zica) okrenuti jos$ jednom vijak; ako je Zica tvrda (Celik, nehrdajuéi
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, drzeci 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 Nisko uglji¢ni ¢elik

CcOo2 Nisko uglji¢ni ¢elik

® Argon/CO2 se preferira u odnosu na CO2 jer jam¢i bolje rezultate.

@ Zatvoriti plinski ventil na cilindru i postaviti na nulu reduktor pritiska kada je posao
gotov.

plina
Svi ne Zeljezni metali (aluminij)
Nehrdajuci Celik

** (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 povec¢ati struju dok se ne nade najbolji polozaj.

@ Ne mije se podeSavati struja varenja tijekom varenja, jer bi struja mogla ostetiti
sklopke.

2) PodesSavanje 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 mozZete nadi ispravnu brzinu, podesite struju varenja.

Kada se upotrebljava plamenik Spool gun ili plamenik sa potenciometrom na ruéci, brzina
Zice se podeSava sa pistolja.

3) Timer varenja

Kada se vai odredeni broj istih, zasebnih tocki, ova kontrola moze biti upotrebljena za
postavljanje duzine svakog varenja. Funkcija je korisna za pri¢vrs¢ivanje ¢avla samo sa
jedne strane.

Kada se ova kontrola ne zahtjeva, provjeriti da je potenciometar/sklopka na polozaju
OFF.

4) Burn back

Mijenja duzinu Zice koja ostaje izvan dodirnog vrha na kraju varenja. Tvornicki postavljene
vrijednosti su ispravne.

5) Soft start

Mijenja brzinu pristupanja Zice komadu koji se vari na pocetku varenja.
postavljene vrijednosti su ispravne.

6) Signal termic¢kog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znaci da je termicka zastita uklju¢ena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoraci, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego Sto se isti osteti. Pricakati da se ponovno uspostavi operacija,
a ako je moguce pri¢ekati jo§ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada.

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Tvornicki

@ Odlaganje

Reciklirati otpadnu ambalazu, proizvode i opremu u skladu sa pravilima vezanima za
okolis.

Samo za zemlje EZ-a:

Odpadak se ne smije odlagati zajedno sa otpadom domacinstva!

Potrebno je postivati odredbe Direktive 2002/96/EZ o otpadu elektricne ili elektronicke
opreme (WEEE) i nacionalnu odredbu koja stavlja na snagu navedenu direktivu,
sakupljajuci otpad posebno i Saljuéi ga ekoloSkim strukturama za reciklazu.

SL

Priro¢nik z navodili za uporabo

A

Pred uporabo varilnega aparata natanéno preberite ta priro¢nik z navodili.

MIG/MAG oblo¢ni varilni aparati z neskonéno Zico, ki se v nadaljevanju besedila navajajo
kot “varilni aparati”’, so naértovani za uporabo v industriji in profesionalno uporabo.
Zagotovite, da varilni aparat instalira 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 obloénega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih
in ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “In$talacija in uporaba opreme za obloéno
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

/N

B Preverite, da je elektri¢na vticnica, na katero je priklju¢en varilni aparat, ustrezno zascitena
(varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je u€inkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti€ in priklju¢ni kabel v brezhibnem stanju.

Preden varilni aparat priklju¢ite na omrezje, preverite, da je izkljucen.

I1zkljugite varilni aparat in potegnite vti€ iz elektricne vti¢nice takoj, ko ste koncali z delom.
Izkljuéite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektriéne vticnice pred postopki povezave
varilnih kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika ali
dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (varilni aparat vedno premikaijte tako,
da ga primete za roc¢aj).

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 zas¢itne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

Varilni aparat uporabljajte na suhem in zraéenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezZju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

Varilni aparat uporabljajte samo, e so vse pomi¢ne in nepomi¢ne zas¢ite na svojem mestu
in pravilno vgrajene.

Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova uporaba
ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzracevanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzracevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dolociti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in ¢as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢iS¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v blizini teh snovi.
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Varnostna opozorila

Preporuke za upotrebu

B Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili veéi
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, kausti¢ni dim ili drugi agensi koji mogu ostetiti metalne
dijelove i elektricni sustav.

@ Elektri¢ni dijelovi stroja za varenje obradeni su zastitnom smolom. Kada se upotrebljavaju
po prvi put, moZe 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 izvuci utika¢ iz uticnice prije vrSenja radnji odrzavanja.
Redovno odrzavanje koje operater mora vrsiti povremeno, ovisno o upotrebi.

« Provjeriti plinsku cijev, kabel plamenika i spojeve kablova uzemljenja. « Ogistiti kontaktni
vrhidifuzer plina ¢elicnom ¢etkom. Zamijeniti ako je istroSen. « O¢istiti vanjski dio stroja
za varenje sa vlaznom krpom.

Svaki put kada se mijenja $pula Zice:

« Provjeriti poravnanje, Cistocu i stanje istroSenosti valjka Zice. « Ukloniti metalni
prah taloZzen na mehanizmu za napajanje Zicom. « O¢istiti vodilicu Zice sa rastvornim
sredstvom bez vode i odmas¢ivacem i osusiti komprimiranim zrakom. « Provjeriti uvjete
upozoravajucih naljepnica. « Zamijeniti sve istroSene dijelove.

Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe.

« Provjeriti unutarniji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomoc¢u
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ciS¢enje). * Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova
nije oste¢ena.

Odrzavanje
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B Uporabljajte zascitno variino masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje.
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila Zar¢enje

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da zas¢itite koZo pred Zarki, do
katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih oblacil,
saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zaS¢itne zaslone za zas¢&ito oseb v blizini.

B Gola kozZa 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 za$¢itna ocala
s stransko zascito.

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrocijo pozar.

B 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 nakljuénega stika lahko pride do pregrevanja ali principa pozZara.

m Nikoli ne usmerjajte gorilnika proti sebi, drugim ali kovinskim delom; neskonéna Zica jih
lahko naluknja ali povzroci kratek stik.

B Pred ro¢nimi posegi na pomi¢nih delih dovajalnika Zice izkljucite varilni aparat in potegnite
vti€ iz omrezne vticnice .

A®

B Magnetna polja, ki nastajajo zaradi toka ob varjenju, lahko povzrogijo interference na
elektri¢nih in elektronskih napravah.. Osebe, ki uporabljajo Zivljenjsko pomembne elektricne
aparate (spodbujevalnike srca ipd.) se naj pred stikom z varilno opremo posvetujejo z
zdravnikom.



Ta varilni aparat ustreza rekvizitom za standardov za tehni¢ne izdelke, in sicer
izkljuéno v poklicne in industrijske namene. Ustrezanje predpisom o elektromagnetni
kompaktibilnosti v gospodinjstvu ni zajaméeno..
Za instalacijo in uporabo varilnega aparata je v celoti odgovoren uporabnik.. V primeru
elektromagnetnih motenj je slednje potrebno zmanj$ati tako, da ne povzrogajo tezav.. Ce
je to potrebno, se za tehniéno pomo¢ obrnite na usposobljenega strokovnjaka..

°

g Varjenje v nevarnih pogojih

B Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih pogojih (elektri¢ni udar, dusenje, prisotnost
vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblasceni strokovnjak pred postopkom oceniti
dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, ¢e pride do
izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v tockah 5.10; A.7; A.9 v zvezku
IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

@e morate delati v viSini, vedno uporabite zas¢itno ploscad.

Ce je za eno mesto varjenja isto¢asno 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 poobla$&eni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje in preveriti,
ali obstaja tovrstna nevamnost ter, Ce 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..

Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat morate
namestiti tako, da ga je mogoc¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako, da ne pride
do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

Ne uporabljajte poskodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljukov ali vti¢ev.

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je generator toka za varjenje z neskon¢no Zico, obi¢ajno imenovan MIG
/ MAG, primeren za varjenje karbonska ali lahka jekla, nerjaveca jekla in aluminij z
uporabo varnostnega plina.

Elektri¢na lastnost pretvornika je brez odstopanj (konstantna napetost).

Ta priro¢nik se nana$a na vec vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v
nekaterih znacilnostih.

Poiscite vas tip aparata na sliki 1.

Sestavni deli Slika 1

A) Dostopna vratica do koluta

B) Nosilec koluta

C) Dovajalnik Zice

D) Napajalni kabel

E) Priklju¢ek za plin

F) stikalo ON/OFF.

H) Priklju¢ek za gorilnik

1) Ozemljitveni kabel/indukcijski priklju¢ek
L) Varovalke

M) Terminal za nastavitev napetosti**

** (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 moci:

1 posamic¢na izmenic¢na faza, napetost, frekvenca

37 izmenicna trifazna napetost; frekvenca

Stopnja zasc¢ite pred trdnimi in teko¢imi snovmi

Simbol, ki ozna€uje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja

morebitna nevarnost razelektritve

1) Ucinkovitost varilnega 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. Oznaduje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko
gasa 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 pripadajoc¢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

G)
H

J)

Tehniéni podatki za gorilnik in dovajalnik zZice Slika 3

VAN

B Prikljucke na omrezje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izklju€en in da vti€ ni v elektriéni
vtiénici..

B Preverite, da je elektri¢na vtiénica, na katero je prikljuen varilni aparat, zascitena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
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Pogon

ozemljena.

Montaza in elektri¢ni prikljucki

» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi.

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam variinega
aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom, nastavljeno na
maksimalni napajalni tok (12max) Slika 4,1.

» Vti€. Ce varilni aparat ni opremljen z elektri¢nim vti¢em, uporabite normalizirani vtic (2P+T
za 1Ph; 3P+T za 3Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.4,2

» Ce je varilni aparat nacrtovan tako, da lahko deluje pri dveh razliénih napetostih, izberite
Zeleno napetost na terminalni plos¢i, dostop do katere je mogoc, ¢e snamete pokrov.
Slika 5.

(D Varilni aparati so tovarnisko nastavljeni na najvisjo napetost.

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.

Priporoceni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Sliki 4,3.

Instalacija neskoncéne zice

Zico instalirajte po navodilih na Sliki 6.

Material in premer Zice morata ustrezati utoru na dovajalniku Zice, Slika Fig. 6,5,a, stiku
Slika Fig. 6,9,b in poravnalniku gorilnika. Ce mere ne ustrezajo, boste morebiti imeli
teZzave z nemotenim drsenjem Zice.

(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 nasledniji nacin: privijte
vijak za pritisk Zice, dolker je ne za¢ne vleci, nato pa ga, Ce je Zica mehka (aluminij,
polnjena Zica) Se enkrat privijte; Ce je Zica trda (jeklo, nerjavece jeklo ipd.) pa vijak
privijte Se trikrat.

Neskon¢no Zico lahko enostavno odstranite iz varilnega aparata tako, da jo odrezete
med pistolo in dovajalnikom Zice (pri tem jo drzZite napeto), nato pa jo priveZete na Sarzer
pistole. Nato odprite roico z vodilom Zice in s pomocjo kle$¢ potegnite preostali koS¢ek
Zice iz gorilnika.

Instalacija varnostnega plinskega cilindra** in reduktorja
tlaka**

B Namestite varnostni plinski cilinder v pomonéni poloZaj, dale¢ stran od mesta varjenja.
Uporabite podstavek varilnega aparata ali kakSno 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
CcO2

® Argon/CO2 je bolj priporodljiv od CO2, saj zagotavlja boljSe rezultate.
(D Po kon¢anem delu zaprite plinski ventil na cilindru in nastavite reduktor tlaka na niclo.

Jeklo z nizko vsebnostjo ogljika
Jeklo z nizko vsebnostjo ogljika

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih

signalov

Ko vzpostavite napetost na varilnem 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 opravijali. Ce je kovina tanka,
zacnite z nizkim tokom. Nato ga postopoma vecajte, dokler ne najdete optimalnega
polozZaja.

(D Ne nastavljajte varilnega toka med varjenjem, saj lahko pride do okvar stikal.

2) Nastavitev hitrosti zice

Za zacCetek varjenja pritisnite sprozilec na gorilniku in nastavite hitrost Zice. Hitrost je
pravilna, ko je zvok obloénega varjenja enakomeren in konstanten. Ce je Zica prehitra,
se pritiska ob kos, ki ga varite, ¢e pa je prepocasna, se varilni lok raztegne, stopljena Zica
pa zaéne kapljati.. Ce ne morete nastaviti ustrezne hitrosti, nastavite vrednost varilnega
toka.

® Pri uporabi pistole z zalogovnikom ali gorilnika z merilcem mo¢i na ro€aju, bo pistola
sama nastavila hitrost Zice.

3) Timer za varjenje

Kadar varite vrsto enakih posami¢nih tock, lahko uporabite to funkcijo za nastavitev

dolzine vsakega posamitnega varjenja. Funkcija je uporabna pri enostranskem

toCkovnem pritrjevanju.
Kadar ta funkcija ni potrebna, pazite, da bo merilec mo¢i/stikalo v polozaju OFF..

4) Burn back

Spremeni dolzino Zice, ki ostane izven stiCne konice po koncu varjenja. TovarniSka
nastavitev je po vsej verjetnosti pravilna.

5) Mehki start

Spreminja hitrost blizanja Zice mestu varjenja na samem zacetku postopka varjenja..
TovarniSka nastavitev je po vsej verjetnosti pravilna.

6) Opozorilo o posegu toplotne zascite
Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zas¢ita deluje.



Ce se ciklus delovanja “X”, oznacen na identifikacijski tablici, preseze, se sprozi toplotna
zasCita in ustavi varilni aparat, da prepreci morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakajte, da se toplotna zas$cita resetira, po moznosti pa Se kakSno minuto vec.
Ce toplotna zasgita ostane sprozena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obicajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obi¢ajno 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 skladisCite 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 elektricno
izolacijo.

@ Elektricni deli varilnega aparata so obdelani z za$¢itnimi smolami. Ob prvi uporabi se
lahko pojavi manj$a koli¢ina dima, kar je posledica dokon¢nega susenja teh smol.. Pojav
dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

VAV

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrzevanja izklju€ite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektri¢ne vticnice.

Redno vzdrzevanje 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.. «
Ogistite konico gorilnika in plinsko 8obo z jekleno krta&o.. Ce sta obrabljeni, ju zamenjajte.
« Ocistite ohiSje varilnega aparata z vlazno krpo.

Ob vsaki menjavi zaloge Zice:

« Preverite, ali je kolut za Zico poravnan, &ist in v dobrem stanju. « Odstranite ves kovinski
prah, ki se je morebiti ulegel na mehanizem dovajalnika Zice. + Ocistite 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 vzdrZzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektricarji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobijih, 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

@ Odstranjevanje

Odpadno embalazo, izdelek in dodatno opremo odstranite v skladu z okoljevarstvenimi
predpisi.

Samo za drzave ES:

Izdelek ne spada med gospodinjske odpadke!

Upostevajte dolocila Smernice 2002/96/ES o odpadni elektriéni in elektronski opremi
(WEEE) in drzavne odloke za uporabo navedene smernice na podrocju lo¢enega
zbiranja odpadnega materiala in poSiljanja le-tega v okolju prijazne zbirno-predelovalne
strukture.

EL

Mnv ayyiCeTe Ta @opTIopéva EEaPTANATA UE YURVO BEPHA f uyPO pouxious. Movwbeite atrd
TO NAEKTPODIO, TO EEGPTNHA TTPOG CUYKOAANCN Kal KABE YeIwPéVo TTPOORACINO HETOANKO
€GAPTNHA. XPNOIMOTIOIEITE YAVTIA, UTTOSHUATA KOI POUXITUO OXEDIOONEVO EIBIKA YIa QUTH
N XPAON, Kal OTEYVA, TTUPIMAXO MOVWTIKG XAAGKIA.

XPNOIYOTIOIEITE TN PINXavH OUYKOAANONG o€ Enpod, KaAd agpIfOpeEVO XWpo. Mn ekBETETE TN
pnxavr ouyk6AANong otn Bpoxn 1 oTnv nAiakr akTivoBoAia.

XPNOIYOTIOIETE TN PNXAVEA OUYKOAANONG HOVO €AV OAa Ta TIAVEA KOl TO TIPOOTATEUTIKG €ival
aTn Béon Toug Kal xouv ToTTOBETNBEI TWOTA.

Mn XpNOILOTIOIEITE TN PNXAVA GUYKOAANGNG €AV EXEl TIEDEI 1) XTUTINOET — EVOEXETAI VO NV
eival ao@aAng. Na eAeyxBei oo £60UaI0d0TNUEVO GTOHO A EIBIKO.

A.0)

B EgoAeipte TIG avaBupidoelg ouykOAANONG PE KATAAANAO QUOIKO €€aEPICUO A pe Xpron
€EOEPIOTAPA KATTVOU. Oa TTPETTEI VA UTTAPXEI GUGTNMATIKA TIPOCEYYIoN TNV agIoAGynon Twv
opiwv ékBeong oe avabupidoeig GUYKOAANoNG, avdAoya pe Tn oUVOEaN, Tn CUYKEVTPWOT
TOUG Kal TO XpOvo €kBeong.

B Mn ouykoAGTE UAIKG TToU €X0UV KaBapIoTEl e XAwplouxa SIGAUTIKA 1) TTou éxouv BpeBei
KOVTG O€ TETOIEG OUCIEG.

MAALAOO@D

B XpnoipoTrolgite poka ouykOAANGNG pe adIakTIVIKG YUaAi KaTGANAO yia GUYKOAAADEIG.
AVTIKATOOTAOTE TN PAoKa €dv €xel TTABElI CnuIG - evOEXETAI va UTTAPXEI EI0PON
QKTIVOBOAICG.

Popdre TTUpipaxa YAVTIA, UTTODAHOTA KOl POUXIOHO VIO VO TIPOOTATEWETE TO DEPUA OOG
aTré TIg aKTiveg Tou TOEoU GUYKOAANONG kai atrd oTmveripes. Mn opdre Aimrapd evoupaTa
kaBwg Ba pTropoucav TIAPOUV GWTIA OTTO KATTOIO GTTIVERPA. XPNOIUOTTOIEITE TIPOOTOTEUTIKA
TIOPOTTETAOUATA VIO VA TIPOCTATEUOETE AAAA ATOUO GTO XWPO.

Mnv a@AveTe TO YUPVO BEPUA Va EPXETAI O ETTAPH PE KAUTA PETAANIKG eEapTApATA, OTTWG
n Auxvia, ol AaBég nAekTpodiwv, Ta oTEAEXN NAEKTPOdIWY, A Ta TTPOCPATA CUYKOAANPEVA
egaptpaTa.

O1 peTaANOUPYIKEG EpYATieg TTPOKAAOUV OTTIVONPEG Kal akideg PopdTe YUOAIG aopaAeiog
KOl TIPOOTOTEUTIKG HOTILV.

VAN

B O1 ommvOrpeg OUYKOAANGNG PTTOPOUV Va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIG.

B Mn ouyKoAAATE 1 KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKA, aépia ) avaBupIdoelg.

B Mn ouyKOAGTE 1) KOBETE BOXEID, KUAIVOPOUG, DEGAUEVEG I CWANVWIOEIG EGV DEV £XOUV EAEYXOET
atré e§ouaiodoTnuéVo TEXVIKS 1 EIDIKO, 1) dev £x0uV Yivel of KATAANAEG TTPOETOINATIEG.

B Mn KaTeuBUveTE TN AuxVvia TTAvWw 00g, o€ GANOUG i o€ PETAMIKG EapTAROTA. TO OUVEXEG
oUppa UTTopEi va dnuIoupyrael OTTEG 1 va TTPOKaAéTEl BPaxUKUKAwA.

B 3BA0TE TN PnxXav ouykOAANGNG kail BYAATE TNV oTTO TNV TTPIC0 TTPIV EKTEAEDTTE XEIPOVOKTIKEG
€pyaaieg oTa KIVOUPEVA £EQPTANATA TOU TPOPODATN GUPUATOG.

A®

B Ta payvnTika Tedia Tou TTpokaAoUvTal aTrd To peUpa GUYKOAANONG evdéxeTal va
TIPOKAAECOUV TTOPACITA O€ NAEKTPIKG Kal NAEKTPOVIKG eEOTTAIOUS. ATopa TTou SlaBETouv
JWTIKEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG (BnuaTodoTeg KTA.) Ba TrpéTrel va oupBoulelovTal yiaTpo
TIpoTOU €pBouV o€ ETTAPNA e EEOTTAIONO GUYKOAANGNG.

H mapouoa pnxavr) ouykOAANONG IKAVOTIOIEI TIG OTTAITACEIS TOU TTPOTUTIOU TEXVIKWV
TIPOIOVTWY ATTOKAEIOTIKG Y1 £TTAYYEAUATIKA Kal Blounyaviki xprion. H cuppépewon pe
NAEKTPOUAYVNTIKA CUPBATOTNTA YIA OIKIOKH XPrion dev gival eyyunuévn.

H pnxav ouykdAAnong eykaBioTatal Kal XPnolPoTIolEiTal pe OIK 00g €ubuvn. Ze
TIEPITITWON NAEKTPOPAYVNTIKWVY TTAPEUBOAWY, QUTEG Ba TTPETTEI va WEIWVOVTAI WOTE
va unv TrpokaAolv TTpoBARpaTa. ZntAoTe TexviK BorBeia amd apuddio €dIkd edv
ATTaITEITAL.

Eyxeipidio Xprong
AI0BAEOTE TTIPOOEKTIKG TO €

o TpIv
guyk6AANong.

€1pi0I0 ]
O1 pnxavég ouyk6AAnong dia nAekTpikoU Té6Gou MIG/MAG, TTou avagépovral oTo
TTAPOV EYXEIPIOIO WG «UNXAVEG TUYKOAANONGY», €XOuv OXEDIQOTEN 10UNXAVIKH Kal
£TTayYEAUATIKA XpAON.
BeBaiwBeite 6T n pnyavr) GuykOAANoNG €xel_eykaTaoToBei kai €MOKEUAlETAl POVO
amd_egouaiodotnuéva droua kal eIdIKOUG, GUP@WVA PE TO VOUO Kal TOUG KAVOVIOUOUG
TTPOANYNG ATUXNHATWV.
BeBaiwBeite 6T 0 XEIPIOTAG €XEI EKTTAIDEUTE OTN XPAON Kal YVWPIlel TOUG KIVOUVOUG TToU
oguvdéovtal ye 1n diadikaoia ouykOAANong dia NAEKTPIKOU TOEOU, Kal Ta aTTapaiTnTa ETPA
TIpooTagiag kail TiIG d1adIKagieg EKTAKTNG AVAYKNG.
AeTrTopEPEiG TTANPOQOpPIEG UTTApYoUV OTO QUAAGDIO «EykatdoTaon kal XpAon Tou
€€OTTAIONOU guyKOAANong dia nAekTpikoU Togoux: IEC R CLC/TS 62081.

/N

B BeBaiwBeite 611 n uTrodoyr PEUPATOG GTNV OTToIa CUVOEETAI N pNXavh ouykOAAnong
TpoaTaTeleTal atd KatdAANAeg diaTdgelg ao@aleiag (ao@aAeia r) auTOPATO SIOKOTITN) Kal
SiaB€Tel yeiwan.

OIUOTIOINCETE T avr

MpociIdoTroINCEI§ Ao PaAtiag

B BeBaiwBeite 611 n TPIda Ka To KAAWDIO €ival € KOAr) KatdoTaorn.

B [piv va ToTToBeTACETE TNV TIPICa OTNV UTTOBOXN PEUPATOG, BERaIWBEITE OTI N PNXavr
ouykOAnong eival ofnaoTh.

B >XBAoTe TN pnxavr) ouykOAANong Kai ByAATe Tnv TTpida HOAIG OAOKANPWOETE TNV £pyacia
oag.

B 3BA0TE TN Pnxavr) ouykOAAnong kai BydAte Tnv Tpida TIPIV: OUVOECETE Ta KAAWDIA

OUYKOANONG, EYKATAGTACETE TO CUVEXEG OUPHA, AVTIKATAGTAOETE OTTOIODNTIOTE EEAPTNHT
aTn Auxvia r) TNV Tpo@odoaia oUPPATOG, EKTEAECETE EPYATiEG OUVTAPNONG A HETOKIVIOETE
N pNXavr (xenoigotroinaTe Tn Aafr) JETaPOPAg TIAVW OTN UNXAVA CUYKOAANONG).
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-§ 2uykOAANon uté eTmiKivduveg ouvOnkeg

B EAv n ouykOAANon TTPETTEN Va Yivel UTTO ETTIKIVOUVEG OUVORKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPICHOU,
ao@udia, TTapouaia EU@PAEKTWV A EKPNKTIKWV UAIKWYV), BeRaiwbeite 6Tl oI ouVOrKeg
£x0UV eAeyxOei TTpoNyoupévwG aTTo eZouaiodoTnpévo e10IKO. BeBaiwBeiTe yia Ty Trapoucia
KATAPTIOPEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTIOIO UTTOPE VA ETTEUREI OE TTEPITITWAOT £KTAKTNG AVAYKNG.
Xpnaiyortrolgite Tov e§0TTAIONS TTpooTaadiag TTou TreplypdgeTal ota 5.10, A.7, A.9 Tou IEC
1 TNV Texvikr| TTpodiaypagr) CLC/TS 62081.

B O1av epydadeoTe O€ UTTEPUYWWHEVO JEPOG, XPNOIMOTIOIEITE TTAATQOPHO OOPAAEIag.

B Edv TTp£TTEl va XPNOIMOTIOINBoUV TTEPICOOTEPEG ATTO Wia Pnxavr ouykOAAnong, r otav

TO PEPN OUVOEOVTAI NAEKTPIKG, TO GBPOIoUa TWV XWPIG PopPTio TAoEWV OTIG AABEG Twv

NAekTPOBiWV A OTIG Auxvieg UTTopE va uTTepPaivel Ta Opia aopaAsiag. BeBaiwbeite 611 o1

OUVONKEG EXOUV aglohoynBei TTponyoupévwg aTrd £60UCIodOTNEVO EIBIKS YIa va eEaKPIBWOET

€AV UTTAPXE! TETOIOG KiVOUVOG Kl UIOBETAOTE T UETPQ TTPOCTACIAG TTOU TIEPIYPAQOVTal OTO

5.9 Tou IEC 1 TnVv Texvikr| Trpodiaypagr) CLC/TS 62081 av eival atrapaitnTo.

Npo6oBeTeg TpoEISOTIOINTEIG

B Mn YpnOIYOTIOIEITE TN PNXavr) ouykOAANONG yia okoTroug GAAoUG atrd autoug Trou
TIEQIYPAQOVTAL, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TTAYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

B TomroBeTAOTE TN Pnxavr) ouykOAANong ot emitredn o1abepn emedveia, Kai BeRaiwbeite 6T
Oev UTTOpEi va YETaKIVNOEl. O TTPETTEI va TOTTOBETNOET e TPOTTO WOTE VA UTTOPET va eAeyxOei
KOG TN XPAON aAAd Bixwg Kivouvo va KaAupBei pe oTmiverpeg ouykOAANonG.

B Mnv avaonkwvete Tn gnxavry ouykbAAnong H pnxavr dev 81abétel e€aptrpaTa
aviywong.

B Mn xpnoipoTroieite KaAwdIa Pe POapuévn podvwon A XaAAPEG EVWIOEIG.

Mepiypagn Tng pnxaviig ouykéAAnong
H pnxavrl ouyk6AAnong mapdyel pedpa yia ouvexr ouykoAAnon pe atppa (MIG / MAG),
TToU €ival KAt@AANAN yia T ouykOAAnon avBpaka r eAappiv Kpaudtwy atcaAiou,
avogeidwTo atoGAI Kal aAOUiVIO PE TN XPrON OEPIOU TTPOCTACIAG.
To NAeKTPIKS XOPAKTNPIOTIKO TOU HETAOXNMUATIOTA €ival eTTiTTEdO (0TAOEPN TAON).
To TTapoV yXEIPIdIO AVAPEPETAI OE HI OEIPG UNXAVWV OUYKOAANGNG TTOU BIGPEPOUV WG
TIPOG OPICHEVA XAPAKTNPIOTIKA TOug. Bpeite To povTédo oag oTo Zx. 1.




Kipia e§apriparta Zx. 1

A) Oupa TTpdCoRAcng GTO XWPO Tou Tnviou
B) Bdon mnviou

C) Tpogodooia auppatog

D) HAekTpikd kaAwdio

E) Z0vdeon aywyou agpiou

F) Aiakémtng ON/OFF

H) Zuvdetpag Auxviag

1) Zuvdetpag yeiwong / emaywyéa
L) AogdAeieg

M) Mivakag aAayng Tdong**

** (Opiopéva povTéAa dev TepIAapBAavouv auté To £§apTNHA).

TexviKA oToIXEiN

Ymapyel Tvakida OToIXEiwv TTavw OTn Pnxavr ouykoAAnong. Zx. 2 Mapdadeiypa 1ng

TTIvVakidag.

A) Ovopa kai d1eUBuVON KATAOKEUAOTH

B) EupwTraikd TTpOTUTTO TTOU apOpd TNV KATAOKEUN KOl TNV aoQAAEIa €E0TTAIOUOU
OUYKOAANoNG

C) Zxedidypappa TNG ECWTEPIKAG DOUNAG TNG NXAVAG GUYKOAANONG

D) Zxedidypappa TnG TPoRAeTTONEVNG Bladikaciag ouykOAAnoNg

E) Zxedidypappa Tou ouvexoUg peUPATOG TTOU TTAPEXETAI

F) Amaitoupevn 10X0g eil06d0uU:

17 evaAhacadpevn piag ¢aong Téon, ouxvetnTta

37 evaAA\aoo6pEVN TPIPATIKH TACT, CUXVOTNTA

ETmiredo mpooTaciag améd oTeped Kal uypd

G
H

= L

ZUpBoAo TTou deixvel TN duvaTOTNTA XPAONG TNG MNXAVAG OUYKOAANGNG O€
TEPIBAAAOV OTTOU UTTAPXEI THBAVOTNTA NAEKTPIKWY EKKEVWOEWV

1)  ZuptrepiQopd KUKAWUATOG ouykOAANoNg

UOV  EAaxioTn kai péyioTn Tdon avolkToU KUKAWHATOG (avOoIKTS KUKAwUA
OUYKOAANONG).
loxUg kal avTioTolXn KaVOVIKOTTOINKEVN TAON ATTO TN MNXAVH) GUYKOAANONG.
KUkAog epyaciag. AVa@EPETE yia TTOO0 PTTOPET va AEITOUPYED N unxavn
OUYKOAANONG, Kal TTO00G XPOVOG XPEIGZeTal yia va Kpuwael. O Xpovog
ekppageTal wg % pe Baon KUKAO 10 AeTrTwv (T1.X. 60% onuaivel 6 AeTrtd
AeiToupyia kal 4 AETTTG SIOKOTTH).

AV Tedio pubuIong 10xU0G Kal avTiaTolxng Tdong Té&ou.
J) Zroixeia mapoyng pelpatog

u1 Taon ei106d0u (emTpeTTOPEVN avoxh: +/- 10%)

11 eff TMpaypatiki amoppo@olpevn 10XUG

11 max MéyioTn atroppo@oupevn 10X0G
K) ApiBudg oeipdg
L) Bdpog
M) Z0pBoAa acpaAeiag: BA. Mposidomoinoeig AoQaAgiag
Texvikd oToixeia Auxviag kal Tpo@odoTn ouppaTtog Zx.3

/NN

B O1 ouvd£aeig aTnV TIAPOXT PEUPATOG YivovTal aTrd €I8IKO ) EE0UCIODOTNHEVO TTPOCWTTIKG.

B BeBaiwBeite 6T n pnxavr ouykGAAnong eival oBnaTr kai n Tpida dev eival oTnv UTTOd0XN
TIPIV EKTEAETETE QUTH TN Sladikaoia.

B BeBaiwBeite 611 n uTTOdoYX PEUPATOG GTNV OTToIa CUVOEETAI N PNXavh GuyKOAAnong
TIpooTaTelETal aTTd CUOKEUEG BOPaAEiag (AOPAAeieg 1) auTOPATO JIOKOTTTN) Kal OIaBETel
yeiwon.

ZuvappoAdynon kai NAEKTPOAOYIKEG CUVOEDEIG

» ZuvoppoAoyAOTE Ta ETTIEPOUG EEOPTANOTA TTOU UTTAPXOUV OTN OUCKeUaoia ZX. 8.

> EAéyEre edv n Trapoxr peupaTog atrodidel TN TEoN Kal T OUXVOTATA TTOU avTIaToIXoUv OTn
pnxavr) ouykGAANong kai edv d1aBéTel ao@daAeia KaBuoTEPnong KATAAANAN yia TO PEyiIoTo
pevpa (I2max) Zx. 4,1.

» BUopa. Edv n pnxav ouykdAAnong Sev d106étel BUoUa, OUVOEDTE £va TUTTOTTOINUEVO
Buopa (2P+T yia 1Ph kai 3P+T yia 3Ph) katdAANANG IkavaTnTag yia 1o KAAWDIO PEUPATOG
Ix.4,2.

» EA&v n unxavr) ouykOAANong €xel oxediaaTei WOTE va AeIToupyei oe dUO dIOPOPETIKES TATEIG,
€MAECTE TNV aTTaITOUPEVN TAON ATTO TOV TEPUATIKO TTVOKQ, OTOV OTToi0 €XETE TTPOCRacn
aAPaAIPWVTAG TO KAAUpHO ZX. 5.

@ O1 pnxavég ouykdAANong pubuifovtal oTnv uwnAdTEPN TAGN OTO EPYOCTATIO.

12, U2
X
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MpocToipacia Tou KUKAWPATOG GUYKOAANONG
» Zuvd£OTe TN yeiwan OTn PnxXavr) ouykOAANGNG Kal To EAPTNUA TTPOG GUYKOAANGT, 600 TTIO
KOVTd YiveTal 0TO onpEio GUYKOAANoNG.
» ZuvdéaTe T Auxvia™ ~ oTnv utrodoxr TNG PNXavAg CUYKOAANONG.
@ To Trpoteivopeva TUAPATA (Mm2) Tou kaAwdiou auykOAANGNG, Ye BAan To PEYIOTO POpPTio
(12 max), @aivovtal oT0 ZX. 4,3.

EykaTtdoTaon Tou ouveXoUug GUPMATOG

MNa eykatdoTaon, akoAouBnaTe TI 0dnyieg Tou ZX. 6.

To UAIKG Kal n JIGUETPOG TOU OUPHATOG Ba TTPETTEN va AVTIOTOIXOUV OTOV KUAIVOPIOKO
Tpogpodoaoiag auppatog ZX. 6,5,a, 1o dkpo eTmagrg Zx. 6,9,b kal To XITWVIO TG Auyviag.
Edv o1 diaoTdoeig dev avTiaToixoUv, eVOEXETAl VA UTTAPXOUV TTPOBAAUATA OTNV OuaAn
Kivnan Tou oUppaTog.

@ H Tieon TG AaBrg Trieang cUppatog ZX. 6,5,¢ gival onuavTikn yia Tn owaoTr Asiroupyia.
Edv 1o auppa yAioTpAoel, Ba uttdpgel TpéRAnua atn cuykOAAnon. Edv gival oAU o@ixTo,
JTTOPE VO TTOpapop@woEi Kal va pnv Trepvdel opaAd péoa amé Tn Auxvia. Mtopei va
pubuIoTEl WG €EAG: BIdwoTe TN Aafn) Trieang oUppatog péxpl va apyioel va Tpapdel To
oUppa Kal 0Tn CUVEXEID, EQV TO aUpa gival JaAakd (aAoupivio, KoUgIo GUPUA) OTPEWTE
N Bida akéun pia popd. Eav 1o alppa gival akANpo (aTodAi, avogeidwTo atadAl) oTpéwTe
N Bida GAAeG TPEIG POPES.

MNa va apaip€oeTe TO OUVEXEG UPUA €UKOAA OTTG TN PNXOVA OUYKOAANONG, KOWTE TO
oUppa PETagy Tou KapoUAIoU Kal TPo@odATN CUPHATOG, KPATWVTAG TO TEVIWMEVO, Kal
peTa OéoTe To 0TO KAPOUAL. ‘ETTeIma avoigte To Bpayiova kaBodriynong Tou cUpPaTog, Kai
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HE pia Tévoa TpaBAgTE To KOPPATI GUpPaTOg péoa aTTd Tn Auxvia.

EykaTtdoToon Tou TTPOCTATEUTIKOU KUAiVEPOU agpiou™™ kai
TOU PEIWTAPA TriEoNg™™

B ToTroBETAOTE TOV TIPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou ag 6pBia BEon, pakpId aTrd TV TrEPIoXnA
OUYKOAANONG. XPNGOIYOTIOINOTE TO OTAPIYHA TNG MNXAVRG OUYKOAANGNG i KA&TToI0 GAAO
0oTaBepd £EAPTNUA WOTE va PNV UTTAPXE! KivOuvog TITwong 1 BAGRNG.

MNa eykatdoTtaon, akoAouBroTe TIg 0dnyieg Tou ZX. 7.

Agpiou
Apyd
Apyo + 1-3%02

E@appoyn

‘OAa Ta un a1dnpouxa PETaAAa (aAoupivio)

AvogeidwTo atadAI

Apyo + 20%C02 ATOAAI XapNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GVOPAKA

CO2 ATOGN XOUNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GVOpaKa

@ To Apyd/CO2 eivai TipoTipdTePO atrd 1o CO2 yiaTi Eao@aAiel KAAITEPA ATTOTEAEOUATA.

(D KAeiote Tn BaABida agpiou atov KUAIVOPO kal pndevioTe To PEIWTAPA TTiEGNG OTAV
OAOKANPWOETE TNV £pyacia oag.

** (Opioyéva povréAa Sev repiAauBdvouv auTto 1o £§apTna).

Aladikaoia ouykOAANONG: TTEPIypa@n EAEYXWV Kal
onHATWYV

Aol Béoete TN pnxav OUYKOAANONng o€ AeiToupyia, avoigte Tnv, avoifte TNV
TIPOOTATEUTIKY) BaABida agpiou Kal TTPAYPOTOTIOINGTE TIG PUBUICEIG PE TN O€Ipd TTOU
@aivetal oTNV TTEPIypaPn Twv eAéyxwv, ZX. 1.
1) PUBuIoN TNG 10X00G OUYKGAANONG
EmAEETE TNV 10XU OUYKOAANONG avdAoya pe TNV epyacia TTou Ba TTPAYUATOTIOINCETE.
ZekIvVAOTE PE XapNAR 10X0 €dv To PETOAAO €ival AeTTTO. TN Ouvéxela au§AoTe TNV IoXU
uéXP! va Bpeite TNV KatdAANAn Béan.

Mn puBpicete TNV 1GXU GUYKOAANONG £VW) GUYKOAAGTE, YIOTi N 10X UG UTTOPET VO TIPOKAAEDEI
BAGBN oToUG BIOKATITEG.

2) P0Bpion Tng TaxUTNTAG OUPUATOG
MNa va gekivioeTe TN OUYKOAANON, TTIECTE TO BIOKOTITN OTn Auxvia kai puBpioTte Tnv
TaxUTNTa TOU ouvexoUg auppatog. H TayxdTtnTta gival cwoTrh 6tav o 80pufog Tou T6¢ou
OuyKOAAnong eival oTaBepdg kal ouvexng. Edv n taxutnta gival oAU peydAn, 1o cUpua
mECEl TO £6GPTNHA, Kai €AV gival TTOAU PIKPA TO TOEO OUYKOAANGNG ETTEKTEIVETAI KAl TO
aUppa Aiwvel oe oTayoveg. Edv dev BpiokeTe TN owaoTh TaxutnTa, pubuioTe TNV 1I0XU
OUYKOAANONG.
‘Otav xpnoipoTroieite Auxvia pe KapoUAI TTIGTOAIOU ) Auxvia PE TTOTEVOIOPETPO OTn AaBn,
n TaxUTNTa 0UPPATOG PUBICETAI ATTO TO TTIOTOAI.

3) Xpovopuerpo ouykOAAnong
‘Otav cuyKoAAATE TTOAAG ETTINEPOUG OPOIOHOPPA CNUEIQ, AUTOG O EAEYXOG XPNOIUOTIOIEITE
yia Tov opiopd Tng didpkelag kdBe ouykOAAnong. H Aecitoupyia eivalr Xproiun yia

KApPwa oTn pia povo Aeupd. Otav autdg o €Aeyxog 8ev atraiteital, BeBaiwBeite 6T TO
TTOTEVOIOUETPO/ BIOKOTITNG eival oTn Béan OFF.

4) “Burn back”

TpoTtroTTolei TO PAKOG Tou OUPPOTOG TTOU PEVEI £Ew aTTd TO GKPO ETTAPAG OTO TEAOG TNG
Siadikaaiag ouykdAAnong. H epyooTaaciakr pUuBuion Ba TpéTrel va gival CwaoTh.

5) Soft start

Tpotrotrolgi TNV TaxUTNTA TTPOCEYYIONG TOU GUPHATOG GTO TUAKA TTPOG OUYKOAANGN Katd
TNV évapén TnG ouykOAAnong. H epyooTtaciakr pUuBuion Ba TrpéTel va gival owoTr.

6) ZApa BeppIKNAG BIOKOTTAG

Orav avaBel n evOeIKTIKA Auxvia, N BepUIKA TTpoaTaCia Eival EVEPYT).

Edv utrepBeite Tov KUKAO epyaaiag “X” TTou @aiveTal oToV TTivaKa OTOIXEIWV, Yo BEPUIKA
diakom KAeivel Tn pnyavr Tpiv va TTPokANBei ¢nuid. Mepipévere va TeBei avad o€
Aeitoupyia Kai, eav gival duvaTd, TTEPINEVETE HEPIKA AETTTE OKOMN.

Edv n Beppikr| SIAKOTIA CUVEXIOEI va EVEPYOTTOIEITAI, N UNXAVA OUYKOAANONG €xEl uTTEPBET
TO KAVOVIKG ETTITTESQ ATTGOO0NG TNG.

ZuoTdosig XpRong

B Xpnoiyotrolgite pTmaAavtéa povo e@Ooov gival amoAUTWG aTrapaitnTo, Kal e TNV
TIPOUTTO0EON va £l i00 1) HEYAAUTEPO TUAMA OTTO TO KAAWDIO PEUPATOG Kal va dIaBETE!
yeiwon.

B Mn pTTAOKApPETE TIG £106d0UG aépa Tou OUYKOAANTH. Mnv atroBnkeUeTe To GUYKOAANTH O€
doxeia i pagia TTou dev agpPiCovTal ETTAPKWG.

B Mn xpnoipoTTolEiTe TO OUYKOAANTY O€ TTEPIBAANOV GTTOU UTTEPXOUV O€PIa, OVOBUUIGOEIG,
QAYWYIPEG OKOVEG (TT.X. pIviopaTa O18r)pou), UPAAUUPOG OEPAG, KAUOTIKEG aVaBUMIAOEIG i
GAAoI TTapAyovTEG TToU UTTOPOUV va BAGWOUV Ta JETOANIKG £EQPTHAHATA KOl TNV NAEKTPIKR
povwan.

Ta NAeKTPIKG £EOPTANATA TOU CUYKOAANTH €XOUV UTTOOTE KATEPYODTO JE TIPOOTATEUTIKEG
pnriveg. Otav o1yoTToINdei yia TTpwTn Qopd, gival mlavéd va Byel Kavog. Autog
TrpoKaAgiTal aTrd To OTéYVWHA TNG PNTivng. O KaTTVog Ba TrpéTTel va dlapkEoel Aiya pévo
AeTTTA.

VAV

>BAoTe To CUYKOAANTA Kai ByAaATE To BUCPa OTTE TNV TIPIJa TIPIV EKTEAECETE OTTOIAOATIOTE
£pyaagia ouvTrpnong.

H TakTIK ouVTAPNON eKTEAEITAI TTEPIOBIKA ATTO TO XEIPIOTH avAAoya PE TN XPron.

« EAéyEte TOV aywyd agpiou, To KaAWdIO TNG Auxviag Kal TIG ouvOEDEIG TG YEiwaoNG. *
KaBapioTe 10 dkpo £Ta®rg kai Tn didxuan agpiou pe o1dnpodBouptaa. AVTIKATAGTAOTE TO

ZuvtApnon




edv €xouv @Bapei. « KaBapioTe To eEWTEPIKG TOU GUYKOAANTA PE UypO TTavi.

KdaBe popd TTou avTikaBIoTATe TO KAPOUAI OUPPATOG:

* EAéyEte TNV €uBuypdupion, TNV kaBapdtnTa Kal Tn @Bopd Tou poAol cupparog. *
AQaIpEOTE TUXOV §UoaTa PETAAAWY TTOU £XOUV EVOTTOTEDEI OTO PNXAVIOWS TPOPOdOTiaG
oUppatog. « KaBapiote 10 XITwvio Tou odnyol oUppatog pe avudpo SIOAUTIKS Kal
KOBapPIOTIKO YPAOOU, KOl OTEYVWOTE TO PE TTETTIECPEVO aépa. « EAEyETE TNV KaTtdoTaon
TWV TTPOEIOTTOINTIKWY ETIKETWYV. * AVTIKOTAGTAOTE TUXOV pBappéva eEaptiparta.
H éktaktn ouvtipnon ekteAeital amd eIdIKEUPEVO TIPOOWTTIKG 1) £€0UTI0dOT

AEKTPOAGYOU QAVIKOUGTTEPIOBIKG avaAoya PE Tn xpron.

* ENéyETe TO €0WTEPIKO TOU OUYKOAANTA Kal a@aipéoTe duxov OKOVEG TTOU €XOUV
evatroTedei oTa NAekTPOAOyYIKA e€apThpaTa (UE TIETIIEGPEVO OEPA) KAl TIG NAEKTPOVIKEG
KAPTEG (ME TTOAU paAakr) BoUpTaa kal KatdAAnAa TTpoidvTa kaBapiopou). « EAEyETe €dv ol
NAEKTPIKEG TUVOETEIG €ival OPIXTEG Kal €AV EXEl POAPE N HOVWON TWV KOAWDiWV.

@ Ai1dBeon

AVOKUKAWVETE Ta dXPNOTA UAIKG OUOKEUATIag, T TTPOIGvVTa Kal Ta afegoudp GUPGWVa PE
TOUG TTEPIBAAAOVTIKOUG KAVOVIOUOUG.

Moévo yia Tig xwpeg TnG EE:

Mn d1a0éTeTe Ta GXpPNOTA TTPOIGVTA PAdi PE TO OIKIAKE TTOPPINHUATA.

Zuppopeweeite pe Tig dlatagelg TnG Odnyiag 2002/96/EK oxeTikd pe Ta atrOBANTaA £18WV
NAEKTPIKOU Kal NAekTpovikoU £§oTTAIopou (AHHE) kai To 1ITaAIké didtaypa TTou eTTIRBAAAEI
TNV 0dnyia auTr, GUAAéyovTag XwpIoTd Ta atréBANTA Kal TTOpadidovTag Ta O€ OIKOAOYIKEG
EYKATAOTAOEIG AVOKUKAWONG.

£vou
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Pa6Go4ee pykoBOoACTBO

A\

Mepen uncnonb3oBaHWeM CBapOYHOIO annapara BHWMATenbHO MNpOYMTaTh
DPYKOBOACTBO.

YCTaHOBKM [yroBOM CBapkM C HenpepbiBHOW nogaden nposonokn MIG/MAG,
HasblBaeMble Aarnee “CBapouHbIi annapat’, npeayCcMOTPEeHbI_ANs NPOMbILLIEHHOMO 1
NpodeCcCcroHanbHOro NCNONb30BaHUS.

Y6eauTbCsi, YTO CBApOYHbIN annapar_yCTaHaBNMBAETCA U PEMOHTUPYETCH OMbITHbIM
nepcoHanoMm, B COOTBETCTBMM C HOPMATMBAMM U NpaBMIamy TEXHWKM 6e30MacHOCTy.
Heobxogumo yb6eautbes, 4To onepaTtop 06y4YeH_MCNonb30BaHUIO U 3HAKOM C pUckamu
CBA3AHHbLIMWU_C NPOLIECCOM AYroBOW CBapKkW, @ Takke C HeobxoauMbIMWU NpaBunamu
TexXHWKM 6e30MacHOCTN 1 aBapUNHBLIMK NPOLLeayPamm.

Bonee nogpobHas nHdopmauusi npueeneHa B 6powtope “ObopynoBaHve aAnsi AyroBown
CBapku, ero yctaHoBka 1 ucrnonb3osaHune”: IEC unu CLC/TS 62081.

/N

B Y6eauThCes, YTO Po3eTKa NUTaHWS, K KOTOPOW NOACOEAVHEH CBAPOYHbIV annapar, 3aluuileHa
npefoxpaHNTENbHBIMW YCTPOWCTBaMM (MNaBKkve NPeaoXpaHNTeny U aBToMaTuyeckuii
BbIKIIO4aTENb) U COEAMHEHA C YCTAaHOBKOW 3a3eMIeHNS.

Y6eauTbcs, 4To BUNKa 1 Kabernb NUTaHWst HaXOASTCS B XOPOLLEM COCTOSTHUM.

Mepen Tem, kak NoMeLLaTh BUIKY B PO3ETKY NUTaHWS, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN annapart
BbIKITHO4EH.

Kak Tonbko paboTta 3akoH4eHa, HeO6GXOAMMO BbIKIUUTL CBAPOYHbIA annapar 1 BbiHYTb
BUWIIKY U3 PO3ETKUN MUTAHWSI.

BbIKntounTb CBAPOYHBIN annapaT v BbiHYTb BUMKY U3 PO3ETKU MUTaHWS Nepes TeMm, Kak:
CoeavHATL kabenu cBapku, yCTaHaBMMBaTb HEMPEPbIBHYIO MPOBOSIOKY, 3aMEHATb 4acTu
roperikn Un MexaHn3M NPOTSHKKM NPOBOSIOKM, BbINOMHSATH ONepaLmm TeXo6CnyxuBaHus,
nepemeLLaTb ee (MCMonb30BaThk PYKOSATKY, MMEIOLLYOCS Ha CBApO4YHOM annapare).

He potparveaTbcsa 40 YacTe Nof HanpshKeHNeM OroNeHHOM KOXe Ui MOKPO OAEKIO0N.
OneKTpuyeckn 13onMpoBaTb YernoBeka OT AMEeKTpoAa, OT CBapVMBaeMoW AeTanu u oT
OOCTYMHbIX MeTannmnyecknx Yacten, COeAUHEHHbIX C 3a3eMrneHnemM. Vcnonb3oBaTtb
nepyatku, obyBb, oAexay, NpefyCMOTPEHHble AN 3TUX Lenen, a Takke cyxue
M30MIMPOBaHHbIE HE BO3ropaeMble KOBPUKY.

Vcnonb3oBaTb CBapoYHbIA annapart B CYXOM W MpOBETpMBaeMoM nomelieHun. He
noaBepraTb CBapOYHbIi annapaT BO3OeNCTBUIO AOKAS UMM NPSIMOTO CONMHLA.
Vcnonb3oBaTk CBapOYHbIV annapart TOnbko B TOM Cilydae, eCnvi BCe MaHenu v WuTbl
HaxoAsTCA Ha CBOMX MECTax U NPaBUbHO YCTAHOBMEHbI.

He uncnonb3oBaTb CBApPOYHbIN annapart, eCnv OH yran Wnv nomny4un yaap, NOCKOMbKY
OH MOXET CTaTb HeHaAeXHbIM. OMbITHLIN U KBaNMMULIMPOBAHHbIVA NEPCOHAN [AOMKEH
npoBepuTL annapar.

aboyee

n peaynpexageHus no 6e3onacHocTu

B YCTpaHUTb [bIMbl CBApKK, MOCPEACTBOM OOOTBeTCTByIOLLleVI €CTeCTBEHHOW BEHTUNALMN Unn
npy nomoLun yCTpOVICTBa BbITSDKKM AbIMOB. Heobxogvmo NPUMEHATb cucTeMaTM4ecKnii
NOAXo4 ANA OLEHKU BO3AEVCTBUSA AbIMOB CBapku, B 3aBUCUMOCTU OT UX COCTaBa,
KOHLEHTpauuu 1 NpoaoimKNTENbHOCTU NX BO30EVCTBUS.

B He nposoanTb CBapKy Marepuarnos, OYMLLEHHbIX XropcoaepXalumm sellecTtsamu, a
Takke NobnmaocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

MAALAOO@O

B /Icnonb3oBaTh LWWTOK CBApKU C 3aLUTHLIM (DUMNETPOM (HEaKTUHWYHBIM CTEKIOM),
NoAXOASALLMM Ans mpoLecca CBapku. 3amMeHUTb €ro, ECrv OH MOBPEXAEH; Yepes Hero
MOXET MPOXOANTL paanaLys.

Hocutb nepyatku, 06yBb U HEBO3rOpaeMylo Ofexay, 3aLUMLLAIOLLYI0 KOXY OT Jyyen,
NPOU3BOANMBIX AYTO CBAPKU, U OT UCKP. He HOCWTB MPONUTaHHYIO MacrioM UM CMaskoii
OAEXKAY, UCKPa MOXET MPUBECTY K ee BO3ropaHuto. Vcnornb3osarh 3alumnTHble SKpaHbl Ans
3aLUUTBI HAXOAALLMXCS PSAOM ToAei.

He potparvBaTtbCst HE3aLLMLLEHHOW KOXel [0 packaneHHbIX MeTannmyeckvx JacTen,
TakuXx, Kak: roperka, 3auM arnekTpofa, OCTaTku 3MeKTpoAa, ToNbKo YTo obpaboTaHHble
netanu.
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B OGpaboTka meTanna npuBoOAUT K hOPMMPOBAHMIO UCKP U OCKOMNKOB. HOCUTb 3aLUUTHbIE
0Y4KM, C 3aLLMTON MO CTOPOHAM rnas.

[0\ AN

B VcKpbl CBApKW MOTYT MPVBECTY K BO3HUKHOBEHWIO NoXapa.

B He npoun3BoauTbL CBApKy UM pesky B 30HaX, rAe MEIOTCS BO3ropaembilii ras unm napebi.

B He cBapuBatb Unu pesatb eMKOCTU, GannoHbl, peepayapbl UK TpyGbl, €CIIN TOMLKO
OMbITHBIM MepcoHan He MpoBepun 1 He y6eauncsi, YTo C HAMU MOXHO paboTaTtb, 1
NOATOTOBMI MX COOTBETCTBYHOLLIMM 06pa3oM.

B He HanpaensaTb ropenky Ha cebsl, Apyrux Niogei 1 MeTannmnyeckue yactu: henpepbisHas
NpOBOIIOKa MOXET npogeraTb OTBEPCTUE UK NMPUBECTU K KOPOTKOMY 3aMbIKaHUIO.

B BbIKMo4NTb CBAPOYHbI anmnapat W BbiHYTb BUMKY 13 PO3ETKU MUTAHWS, Nepeq TeM, Kak
NPOBOAUTBL PyYHble OnepaLymy Ha YacTsX B ABMXKEHUN MEXaHU3Ma NPOTSHKKN MPOBOOKY.

A ®

B MarHuTHble nons, obpasytoLyecs Npy Hanuyu Toka CBapKkW, MOryT Melatb pabote
3MNEKTPUYECKMUX W BNEKTPOHHBLIX NPMBOPOB. Jlioan, UCMOMb3yIoLNE XUSHEHHO-
Ba)KHble anekTpuyeckue npubopbl (CTUMYNSTOP CEPAEYHOro pUTMa, U T A.) AOIKHbI
NPOKOHCYNBTUPOBATLCS C BpaqoM nepes NpubnvxeHnemM K CBapoYHOMy annapary.

OTOT cBapouHbI annapaTt yAoBneTBOpsieT TPeGOoBaHWSIM TEXHUYECKOro CcTaHaapTa
U3Aenusi, NpeaHasHaYeHHOro UCKIMOYUTENbHO AN paboTbl B NPOMBILLTIEHHOW cpeae U
Ans NpoeccroHanbHOro UCNonb30BaHus. He rapaHTMpyeTcs cOOTBETCTBME HOpMam
371EKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTM B GbITOBbIX YCIOBUSIX.

YcTaHoBka v paboTa co CBapOYHbIM annapaToM BbIMOMHSIOTCS Mo Ballly 0TBETCTBEHHOCTb.
Ecnu 6binu onpeneneHbl SNeKTPOMarHuTHble NOMEXU, UX CNEAYET CHU3NTb, MOKa OHW He
nepecrtaHyT co3gaBaTb npobnembl. O6paTUTbCA 3a TEXMOMOLLBIO K KOMNETEHTHOMY U
OMbITHOMY NepcoHany.

(J
CBapka B yCIOBUSIX pUCKa

B Ecnv cBapka JOmkHa NPOBOAUTLCS B YCMOBUAX MOBBILUEHHOTO PUCKA 3MEKTPUYECKUX
paspsaoB, yayLEeHUs, B MPUCYTCTBUM FOPHOYKX UMW B3pbIBYaTHIX BELLECTB, He0BXoaMMo,
YTOObI OTBETCTBEHHBIV 32 PaGoTy, MMEIOLLMIA JOCTATO4HbIN OMbIT, OLEHWI 3TW YCIOBWS.
Y6eamnTbCsi, YTO NPUCYTCTBYIOT NHOAM, YMEOLLME OKa3aTb Mepbl NepBoii NOMOLLM B Crlyyae
aBapuu. Vicnonb3oBatb TeXHUYECKne CpeacTBa 3awuTbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHuyeckom cneumdmkaumm IEC unm CLC/TS 62081.

Ecnun Heobxoaymo paboTaTh B MONOXEHUSIX, PUNOAHSTLIX OT NoMa, BCerga Ucnonb3oBatb
nnardgopmy 6esonacHocTu.

Ecnu Ha ogHol aeTany paboTalT HECKONbKO CBApOYHbIX annapaTtoB unu paboTbi
NPOBOASTCS HA ANEKTPUYECKN COEANHEHHDIX [IETANSIX, XONOCTOE HanpshKeHe, MetoLLEeecs
Ha [iepxarterne anekTpoda Unm Ha roperkax, MOXeT CyMMUPOBAaTLCS, NPeBbILLas npeaern
6esonacHocTn. Heobxoaymo, YTobbl OTBETCTBEHHBIN 3a paboTy, MEIOLLWIA [OCTaTOUHBIN
OfbIT, OLeHUI NPeABapUTENIbHO HanMuMe pyUcka U NPUHSN HYXHble Mepbl 3aLLuTh,
yKkasaHHble B 5.9 TexHuyeckon crneumdmkaumm [EC nnm CLC/TS 62081.

[ononHuTenbHble NpeaynpexaeHus

B He u1crnonb3oBaTb CBAapOYHbIi annapat B HEMPesyCMOTPEHHbIX LiensiX, Hanpuvep, Ans
pa3mopaxuBaHus TPy BOLOMPOBOAHOM CETU.

B [loMecTUTb CBAPOYHbIN annapar Ha NocKyHo MOBEPXHOCTb, YCTONUMBYHO U HEMOABUKHYHO.
lMonoxeHne OOmMKHO oBecneumBatb A4OCTYN ANSt KOHTPONS, HO HE AaBaTb BO3MOXHOCTb
NOPaXEHWS! UCKPaMU CBaPKU.

B He nogHvMaTh CBapoYHbI annapat. CUCTEMbI NOLbEMA He MPeayCMOTPEHBI.

B He ucnonb3oBaTb kabenu ¢ U3HOLWEHHOW M3onsunen unu ¢ ocnabneHHbiMu
COEAVHEHUAMMU.

OnucaHue cBapoOYHOro annapara

CBapoyHbIll annapaT — 3TO reHepaTop ToKa Ans HENPEepbiBHOW CBapKW MPOBOMOKON,
HasblBaeMow 06bi4HO MIG / MAG, noaxoasLmii Ans CBapKu C UCNONb30BaHNEM 3aLLUTHOTO
rasa yrnepogvcTon Unv HU3KONErMpoBaHHOW CTanu; Ans CBapKkv HepxaBseloLen cTanmu
N anoMuHUs.

OnekTpuyeckasl xapakTepuctuka TpaHcdopmaTtopa - Nfockoro Tuna (MocTosiHHoe
HanpskeHue).

PykoBOACTBO OTHOCUTCA K psifly CBapOYHbIX annapaTtoB, OTNMYatoWwyxcst Apyr ot apyra
HEKOTOPbIMW XapakTepucTukamun. MigeHTuduumpoBaTte UMEIOLLYIOCS Y Bac Moaenb Ha
Puc. 1.

aBHble YacTu Puc.1

MaHenb gocTyna K 0OTCeKy KaTyLUKu

MoTarnka, Ha KOTOpPYI0 HacaxuBaeTcs KaTyLluka

MexaHn3m NpoTSKKM MPOBONOKU

Kabenb nutaHus

Bxop 3awuTHOro rasa

Beikntouatens BKIT./OTKIT (ON/OFF) BkntoYeHUs UK BbIKNIOYEHNS

KpenneHue ropenku

1) Kpennenue kabens macchbl / UHAYKTUBHOTO CONPOTUBIIEHUS!

3awuTHblE NpegoxpaHuTen

M) KneMMHUK M3MeHeHMs1 HanpsixxeHns™ ™

** (3TOT KOMNOHEHT MOXeT ObITb Y HEKOTOPbIX MoAernen).

TexHM4ecKne AaHHble

Tabnuyka c AaHHbIMM MMEeTCs Ha CBapo4YHOM annaparte. Puc.2 - npumep camon
Tabnuyku.

A) HammeHoBaHue n agpec npoussoguTens

B) CnpaBoyHbIli €BpONENCKUIN CTaHAAPT MO CTPOMTENbCTBY M 6e3onacHoCTn
CBapOYHbIX annapaTos

CvMBON BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl CBapOYHOro annapara

CvMBON NpegycMOTPEHHON NpoLeaypbl CBapku

Cu1MBON NPOU3BOAUMOTO NMOCTOSIHHOTO TOKa

Heobxoanmbii TMN NUTaHus:

17 MNepemeHHoOe ogHOoasHoe HanpsPKeHNe; YacToTa

C)
D)
E
F)



3" nepemeHHoe TpexdasHoe HanpsikeHne; Yactota
G) CreneHb 3almTbl OT TBEPAbIX U XUAKUX Ten

H) CumBon, ykasblBaloLLWil Ha BO3MOXHOCTb UCMOMNb30BaTb CBApOYHbI annapart B
cpefe C PUCKOM 3MNeKTPUYEeCcKX pa3psiaos
1)_XapaKTepucTuku KOHTypa cBapku
U0V MuHumanbHoe u MakcMmanbHOe XONoCToe HanpspkeHue (OTKPbITHIA KOHTYP
cBapkm).
ToK 1 COOTBETCTBYIOLLIEE HOPMAanM30BaHHOE HanpsbkeHne, Npou3BoaMMoe
CBapOYHbIM annapaToMm.
X PaboTa cBapku. Yka3blBaeT, CKONbKO BpEMEHN MOXeT paboTaTb CBApOYHbIN
annapar ¥ CKONMbKO BPEMEHW OH JOMMKEH NpocTanBaTh AN OXNaXAeHUs.
Bpemsi BbipaxeHo B % Ha OCHOBE LiMKa NpoAOKUTENbHOCTBIO 10 MUH.
(Hanp., 60 % o3Ha4aeT 6 MWH. paboTbl U 4 MUH. Nay3bl).
AV [lnanasoH perynupoBaHusi TOKa 1 COOTBETCTBYIOLLEIO HaNPsHKEHNs Qyru.
J) _[aHHble, OTHOCALUMECS K NIVHWUM MUTaHUA
U1 HanpsixeHne nutaHns (Bo3aMOXHbI gonyck: +/- 10%)
11 eff OddeKTUBHBIA NOrMOLLEHHBIN TOK
11 max MakcvmanbHbIA NOrMOLWEHHbIA TOK
K) CepuitHblii Homep
L) Macca

M) Cumeonbl 6e3onacHocTi: CMoTpu Npeaynpexaexns no 6esonacHocTn
TexHn4eckne faHHble ropernku 1 MexaHuama npoTarveaHus npososoku Puc.3

VAV

B OneKTpUYECKVE COEOMHEHMS OOMKHbI BBIMOMHATLCS OMbITHBIM U KBANMULMPOBAHHLIM
nepcoHasnom.

B Y6eamTbCsi, YTO CBapPOYHbIN annapar OTKIOYEH M OTCOEAMHEH OT PO3ETKU MUTaHUs BO
BpEMSsl BCEX JTaroB nycka B pabory.

B Y6eauTbest, 4To PO3eTKa NUTaHWS, K KOTOPOW NOACOEAVNHEH CBAPOUHbI annapar, 3almiieHa
NpenoXpaHUTENbHBIMU YCTPOMUCTBAMU (NnaBkve NpefoXpaHUTeny Unu aBToMaTUyeckuii
BbIKITOYATESb) M COBANHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMIIEHMS.

C60pKa N AneKTpunyeckoe coegnHeHue

» Cobpatb oTCoeanHeHHbIe YacTu, HaxoasLmecs B ynakoske Puc.8.

» MpoBepuTb, YTO AnekTpuyeckasi NUHUS obecrneymBaeT HanpshkeHWe U 4acToTy,
COOTBETCTBYOLLE TPEOYEMBIM CBAPOYHOMY annapary, ¥ YTO OHa OCHaLLeHa 3aMeaNIEHHbIM
npefoxpaHuTeneM, NoaXOAsALWMM ANs NPOU3BOAVMONO MaKCUMarbHOTO HOMUHAIBHOMO
ToKa (I2max) Puc.4,1.

» Bunka nutanus. Ecnn cBapoyHblii annapat He OCHaLLeH BUIIKOW, COeauHWUTL kabenb
NUTaHUs co cTaHdapTHoW Bunkon ¢ (2P+T ans 1Ph n 3P+T anst 3Ph) cooTBeTcTBYHOLLMMU
Xapaktepuctukamu Puc.4,2.

» Ecnu cBapoyHbIii annapat NoAroToBrieH Anst paboTbl ¢ ABYMS HAMPSHKEHUSIMU MUTaHWS,
BbIGpaTh HY>XKHOE HanpskeHWe Mpu NMOMOLLM KINEMMHWKa, JOCTYN K KOTOPOMY [Jaetcs,
cHsiB naHenb Puc.5.

12, U2

Myck B pa6oty

CBapOHHbIe annaparbl NOCTaBMAKTCA C 3aBOAa rOTOBbIMW AT pa60TbI c 6onee BbICOKM
HanpsbkeHneM nNuTaHuA.

MoaroTroBka KOHTYpa CBapku

» CoeanHnTb kabernb Macchbl CO CBAPOYHbIM annaparom v CO CBapyBaeMOn AeTanblo, Kak
MOXHO Brivpke K Touke paboThbl.
» CoeauHnTb ropernky™* ¢ po3eTkon CBapOYHOro annapara.

PekomeHgyemoe cedeHve (MM2) anst kabens cBapku, Ha OCHOBE MakCU MaslbHOro
Npou3BOAMMOrO Toka (12max), ykasaHbl Ha Puc.4,3.

YcTaHOBKa HenpepbIBHON NPOBOSIOKU

Mo ycTraHoBKe cnegoBaTb MHCTPYKUMAM Puc.6.

Matepyan u pauameTp NPOBOMOKM [OMKHbI COOTBETCTBOBATb POMUKY MPOTSHKKM
nposonoku Puc.6,5,a, conny nogauv toka Puc.6,9,b n pykasy ropenku. Ecnv pasmepsbl
He COOTBETCTBYIOT, MOTYT BO3HUKHYTb CITOXXHOCTW C NMPOTSArMBaHNEM NPOBOMOKM.

[aBneHne pykosiTkM HaxaTus nposoroku Puc.6,5,c BaxHo ans npaeunbHON paboTbl.
Ecrnu npoBonoka ckonb3anT, BO3HWKaOT MpobrieMbl CO CBapKOiA; ECINM Ha Hee OKa3blBaeTcsl
CINWLLIKOM CUIMbHOE [JaBreHue, oHa MOXET AehOpMUPOBATLCS U NIOXO NPOABUraThCs
BHYTpW ropernku. MeTtoa nepBoro perynmpoBaHus cCriefytolmin: 3akpyTuTe pyKosTKy
HaXkaTusi Ha NPOBOOKY, NMOKa OHA He HaYHET NPOTAMBaThL 3a COGOI NPOBOOKY, 3aTeM,
€crnv MPOBOIoKa Msirkasi, (amtoMUHWIA, MOPOLLIKOBAs NMPOBOJIOKA) 3aKPYTUTL ee eLle Ha
0AunH 060pOT; eCIM NPOBONOKa XXeCTKas (CTarnb, HepXaBetoLLas cTanb, U T. A.) 3aKpyTUTb
ee elle Ha Tpu obopoTa.

@ [insa Toro, YToGbI NETKO CHATH HEMPEPLIBHYHO MPOBOMOKY CO CBApOYHOroO annapara
oTpesaTtb NPOBOOKY MEXAY KaTyLLKOW 1 MEXaHU3MOM MPOTSHKKM NMPOBOSIOKM, epa ee
KPEMKo, 1 3aTem NpMBsA3aTh ee K KaTyLUKe. 3aTeM OTKPbITb KPOHLUTENH, HanpaBnstoLLMi
NPOBOJIOKY, ¥ MNPV MOMOLUY 3aXKUMa BbITaLWUTb HAPYXKY CO CTOPOHbI FOPENKY KyCOK
NPOBOIOKM, HAXOASLLMIACS BHYTPW CaMOii roperkul.

YcTaHOBKa 6annoHa ¢ 3aluTHbIM ra3om™* u pegykropa
gaBneHna*™

B [IpukpenuTb 6anmnoH ¢ 3almUTHLIM ra3oM B BEPTVKArIbHOM MOSIOKEHUM, [arneko oT Mecta
cBapky. Vicnonb3oBaTb Onopy CBapo4HOro annapara U HenoABMKHYHO YacTb, YTOObI OH
He ynan 1 He Gbin NoBpeXaeH.

Mo ycTraHoBKe cnegoBaTb MHCTPYKUMAM Puc.7.

las

AproH

AproH + 1-3%02
AproH + 20%C02
CcO2

@ a3 AproH/CO2 ny4ywe, yem CO2, nockonbKy MO3BOMNSieT AOCTUYbL MYYLLIMX
pe3ynsTaTos.

@ 3aKpbITh razoBblil knaraH Ha GannoHe 1 0BHyNMTL PeayKTOp AasneHys, koraa pabota
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MpumeHeHne

AproH Bce uBeTHble MeTanmnbl (anoMUHUIA)
HepxasetoLas ctanb

cTanb C HU3KUM COAEepXXaHueMm yrnepoaa
cTanb C HU3KUM COAEepXXaHueMm yrnepoaa

3aKOH4YeHa.

** (9TOT KOMMOHEHT MOXeT GbITb Y HEKOTOPbIX MoAenen).

Mpouecc cBapku: onucaHWe OpraHoB ynpaBrieHus U
curHanusaumm

Mocrne BbIMOMHEHUS BCEX YyKasaHWii MO 3arycky BKIOYMTb CBApOYHbIA annapar,
OTKPbITb KnanaH ¢ 3alyTHbIM ra3oM W NPUCTYMUTb K ero HacTpoke, criesyst Nopsiaky,
npvBeAeHHOMY B OMMCaHUU OpraHoB yrpaeneHust Puc.1.

1) PerynupoBaHue ToKa cBapku

BbiGpaTb TOK CBapku, B 3aBUCUMOCTH OT paboTbl. HaunHaTb C HU3KOTO PerynupoBaHus,
€ecnv ToMLLMHa MeTana HeBbICOKas. 3aTeM yBENUUUTL PErYNMPOBaHWe, A0 HAXOXAEHUS
HaumyyLLero NonoXeHms.

(D He perynupoBaTtb Tok CBapku, korga MpOBOAMTCS CBapka, TOK MOXET MoBpeauTb
KOMMYTaTopbl.

2) PerynupoBaHue CKOPOCTU NPOBOSIOKN

[na Hayana cBapku HaxaTb Ha KHOMKY Ha FOpPenke W OTPerynmpoBaTb CKOPOCTb
HENpepbIBHOM NPOBONIOKW. CKOPOCTbL NpaBuIibHas, KOraa LWyM OT Byrvi CBapKu NMOCTOSIHHbIN
1 paBHOMEPHbIN. ECNM CKOPOCTb CRMLLKOM BbICOKasi, MPOBONIOKA ynupaeTcs B AeTarb,
a eCnu CIULLKOM HU3Kasi, TO Zlyra CBapk1 YAJIMHAETCS U NPOBOMOKA MNaBUTCS Kanmnsmu.
Ecnu Bam He yaaeTtcs npaBuribHO OTPETYNIMPOBaTh CKOPOCTb, U3MEHUTL PETYNIMPOBaHNE
TOKa CBapKu.

Korga NCMNOnb3yeTcs ropenka Spool gun nnu ropernka ¢ NoTeHUMOMETPOM Ha PYKOATKE,
perynmupoBaHue CKOPOCTN NPOBOSOKU BKIMKOYEHO Ha camoii roperike.

3) Tanmep BpemMeHU CBapKu

Ecnu HeoGXoAMMO BbINOMHUTE OTAENbHbIE OAMHAKOBbLIE TOYKM, MPW MOMOLLM [LAHHOW
KOMaHZbl MOXHO 3ajaTb BpPeMsi OTAeNbHOM CBapku. 3Ta yHKUWs monesHa [Ans
BbIMOMHEHWUSI MPUXBATKMN TOMBbKO C OAHOW CTOPOHbI. Koraa Bbl HE ucnonb3yeTe AaHHyo
KOMaHZy, crnefyeT y6eouTbCsl, UTO MOTEHUMOMETP/BLIKMIOYATENb HAXOAUTCS B
nonoxexun OFF.

4) MNMporap
VaMeHnTb AnvHY NpPOBOMOKW, OCTAKOWENCH BHE COna, NoaBOASLEro TOK, B KOHLUE
cBapku. PerynvpoBaHue Npon3BoAnTENSst AOMKHO GblTb NPaBUIbHBIM.

5) Pamna

V13MeHUTb CKOpOCTb NPUGIMKEHNSA MPOBOIOKM K CBapMBaeMoii AeTany B Ha4arne cBapku.
PerynvnpoBaHue Npon3BoauTens AOMKHO GbITb NPaBUMbHBIM.

6) CurHanbHas namna cpabaTbiBaHUSA TENSIOBOM 3aLlUThbl

BkntoyeHHas namna o3Havaert, 4To cpaboTana Tennosas 3awumTa.

Ecnw Bbl npeBbicvnu napameTp paboTbl cBapku “X” ykasaHHbIV B TEXHUYECKON Tabnuue,
TennoBasl 3awuTa npepbiBaeT paboTy paHblue, YeM OyaeT NoBpexaeH CBapOuHbI
annapar. lMogoxaaTb, korga pabora 6yneT BOCCTaHOBMEHa, U 3aTeM, MO BO3MOXHOCTH,
NOAOXAATb eLLe HECKOMNbKO MUHYT.

Ecnu Tennosasi 3awuTa cpabatbiBaeT MOCTOSIHHO, 3TO O3HaYaeT, YTO OT CBAapPOYHOro
annapara TpebyeTcs paboTa, npeBbillatoLLas ero aKCrnyaTaLMoHHbIE XapakTePUCTUKA.

PekomeHpgauum no pabore

B |Icrnonb3oBaTb ANeKTPU4ecKUin YAMHUTESb TOMBKO TOrAA, Korga aTo Heobxoaumo, v npu
YCMOBUK, YTO OH UMEET OANHAKOBOE UNn Bonbluee cedYeHne, No CpaBHEHMIO C kabenem
NUTaHWs, a Takke MMEeET NPOBOAHUK 3a3eMIEHNS.

B He 6nokupoBaTb Bo3dyxo3abopHoe OTBepcTVie CBapo4HOro annapara. He nomeliatb
annapat B KOHTENHEePbI UK Lukadbl, 6e3 COOTBETCTBYIOLLEN BEHTUNALMN.

B He ncnonb3oBaTb CBapOYHbI annapaT B NOMELLEeHMsX, coAepXalunx: ras, napbl,
NpoBOAsLLME MOPOLIKU (Hanp., Nbiflb OT NUMEHWUS HaMUMbHUKOM Xenesa), BO3AyX,
HaCbILLEHHBI CONSIMK, LLEMOYHLIMU MapamMn 1 MPOYMMK BellecTBaMmu, MOTyLMU
NoBpeANTL METanMYeckne YacTu 1 SNeKTPUHECKYHO U3ONALMIO.

3]'IeKTpVI‘-IeCKVIe 4YacCTu CBapO4HOro annapara Obinu O6pa6OTaHbI 3aLlUTHBIMM CMONnaMun.
[Npy_nepBOM WMCMONb30BaHUM MOXHO YBUAETb AbIM; 3TO CMONa, KOTOpas MNofHOCTbH
BbICbIXaeT. BbIxoa AblMa ANUTCA BCErO HECKOMbKO MWHYT.

VAV

BbIkniounTb CBapOYHbIA anmapaT M BblHYTb BUIKY W3 PO3ETKW MUTaHUs, nepeq
BbIMOMHEHNEM Onepauuii No Texob6cnyXmMBaHuio.
NMnaHoBoe Texo6cnyXuMBaHMEe BbIMOMHAETCH
3aBMCUMMOCTMN OT MHTEHCUMBHOCTU UCMONb30BaHMSI.
* [poBepuTb CoeanHeHWs ra3oBomn Tpy6ku, kabens ropenky n kabens maccbl. © O4nCTUTb
XKEenes3How LLETKON conmo, noasoasiuee Tok, 1 Anddy3op rasa. 3amMeHuTb 1X, eCrn OHN
M3HoLeHbI. * OYNCTUTL CHapyXXM CBApPOYHbIN annapar BMaXXHOWN TPAMNKON.

[Mpu kaxxgov 3aMeHe KaTyLLK/ MPOBOIOKU:

+ [MpoBepuTb BblpaBHMBaHWE, OYUCTKY W CTEMEHb W3HOCa pofivka MNpOTArvBaHUs
NPOBOMOKKN. * YOanuTb MeTannmMyeckMin NopoLLIOK, OTKMaAblBAlOWMIACA HAa MexaHu3Me
NpOTSArMBaHUs NPOBOIOKU. * OUNCTUTL pyKaB, HAaNPaBMSIOLLMIA NPOBOSIOKY, NMPW NOMOLLM
aHrMAPUAHBIX 1 06e3xupuBaloLLVX pacTBOPUTENEN 1 BbICYLUMTL NOCPEACTBOM CXAaTOro
Bo3ayxa. * [poBepuTb, HE M3HOLLEHbI NV Npegynpexaatowme Tabnuyku. « 3ameHnTb
M3HOLLIEHHbIE YacTw.

BHennaHoBoe TexoGCrnyXMBaHWe__ BbINONHAETCA MNEPUOANYECKM OMbITHbIM _WNn
KBanMULUMPOBAHHBLIM __NEPCOHANOM asbupatolmes aneKkTpomexaHvke, B
3aBMCUMMOCTMN OT MHTEHCUMBHOCTU UCMONb30BaHMSI.

+ [poBepuTb BHYTPEHHIO 4acTb CBapOYHOrO annapata W yaanuTb Mbiflb,
OTKNaAbIBAIOLLYIOCS HA AMEKTPUYECKMX 4acTax (MCMomnb3yeTcs cxkaTblii BO3dyX) v Ha
3reKTPOHHbIX MraTax (MCronb3yeTcs O4eHb MsArkas LeTka Unu NoAxXoasiLLve BeLlecTsa) «
MpoBepuTb, 4TO ANEeKTPUYECKME COEAMHEHMUS XOPOLLIO 3aKpyyeHbl 1 4TO kabenenpoBogka

Texob6cnyxuBaHue

orepaTtopoM  MepuoauYecku, B

He MMeeT NoBPeXAEeHHYH U30MAUUto.



[E Bbibpoc

YnakoBky, NpodykuuMio U OOMOfHWUTENbHOE 0GOpYAOBaHuE,
pekynepawuum, HanpasnaTe B COOTBETCTBYIOLLME MecTa.
Tonbko Ans cTpaH EC:

He BbiGpacbiBaTh NPOAYKLMIO BMECTE C 06bI4HBIM Mycopom!
CornacHoykasaHusimAnpektnebl 2002/96/EC 06 0TX0AaX 3N1EKTPUHECKOrO N ANIEKTPOHHOIO
obopynoBaHnss (RAEE) u B cBfI3 C BBOAOM HaLMOHAmNbHbIX 3aKOHOAATENLCTB
NpoAyKUMsSi JOMKHa pasdensaTbes no Tunam maTtepuana v BblGpachiBaTbCsS/MOBTOPHO
MCronb3oBaThes € CoBroaeHeM HOPM Mo 3aLLuTe OKpYXKatoLen cpeb.

KOTOpOe noanexuT

BG

P1KoBOACTBO 3a eKcnroarauus

A\

MpoueTeTe TOBa pLKOBOACTBOTO BHUMATESHO Npeau 3anoyBaHe Ha paboTa ¢ malumHaTa
3a 3aBapsiBaHe.

MalumnHuTe 3a 4broBo 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa enektpogHa ten MIG/MAG, HapuyaHu
B TOBa PbKOBOACTBO “MallUMHK 3a 3aBapsiBaHe”, ca NpedHasHa4yeHn 3a NPOMULLMIEHO 1
npodecrnoHanHo n3non3saxe.

MalunHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa 4a ce MOHTMPa 1 PEMOHTVPAa CaMo OT KBanMuLMpaHu
L@ UM ekcnepTu B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHWUTE U NPpU cnasBaHe Ha pasnopenouTte 3a
npegoTBpaTsiBaHe Ha 3110MnonykKu.

OnepatopbT TpsibBa Aa e 06yyeH 3a paboTta ¢ MalmHaTa U MHOPMUPaH 3a PUCKOBETE,
CBbp3aHy C eNeKTPOAbIOBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo U 3a HeobxoAMMUTEe Mepku 3a 3aLumuTa
1 aBapvinHu NpoLeaypu.

MoxeTe fa HamepuTe noapobHa uHopmaums B 6poluypata ,MoHTax 1 ekcnnoaTaumsi
Ha o6GopyaBaHeTo 3a enekTpoabroBo 3aBapsiBaHe”: IEC unu CLC/TS 62081.

MpeaynpexaeHus 3a 6e3onacHo U3nonssaHe

/N

B EnNeKTpUYECKVSIT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKIOYBa MaluMHaTa 3a 3aBapsisaHe, TpsibBa Ja e
3aLLUTEH C MOAXOASLLM 3aLLUMTHU YCTPOMCTBA (CTOMSIEMM NPeAnasnTeni unv asToMaTuyeH
npekbcBaY) U Ja e 3a3eMeH.

LLlencenbT 1 3axpaHBawmsT kaben Tpsbea Aa ca B 40OPO CbCTOsIHME.

Mpeaw fa 51 BKNOYMTE B eNekTpo3axpaHBalLiaTta Mpexa, MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe Tpsiosa
[a e U3KroyeHa.

Makntovete mMallmHaTa 3a 3aBapsiBaHe W U3BaJeTe Liercena oT KOHTakTa BegHara LLoM
npekparute pabora.

M3knioveTe malumHaTa 3a 3aBapsiBaHe M U3BafeTe Liencena oT KOHTaKTa npeau ga
NpUCTLNNUTE KbM CBbp3BaHe Ha 3aBapbuHWUTE kabenu, MOHTVMpPaHe Ha 3aBapbyHaTa
eneKkTpodHa Ten, NoAMsiHa Ha YacTu B ropernikara Unu mexaHuama 3a rnopaBaHe Ha
3aBapbyHa Tesl, KakTo Mpu NpemMecTBaHETO U (M3Mon3BaHe Ha ApbXkKaTta 3a HoceHe,
pasronoxeHa BbpXy MalL1HaTa 3a 3aBapsiBaHe).

He nosBonisiBaiiTe Ha KOHTaKT MEXAY KOXaTa By UM MOKPU APEXU 1 eNeKTpucuLMpaHnTe
YacTu. Msonupaiite ce oT enekTpoga, enemMeHTa, KOWTO Lie ce 3aBapsiBa, U BCUYKMN
OpYrv 3a3eMeHN JOCTbIMHM MeTarnHu Yactu. Manonseaiite pbkaBuum, 0byBkv 1 0BNEKO,
crneumanHo nNpeaHasHadYeHn 3a Taau Lien, U Cyxu, Hesananumm 13onaLyoHHN MOAMOXKA.

V3non3BanTte MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Cyxo, NMPOBETPMBO MsACTO. He manarante
MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha ObX/ Ui AUPEeKTHa CiTbHYeBa CBETINHA.

M3anonagaiite MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Camo ako BCUYKW MaHen 1 NpeanasuTeny ca Ha
MSICTO M NPaBUITHO MOHTUPAHU.

He nanonaeaiite MalunHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako € najana Ha 3emsTa unu e 6una yapsiHa,
Tbi1 KaTo TOBa MOXe Aa e HapyLuuno 6e3onacHocTTa . MawumHata Tpsibea Aa ce nposepun
OT KBanUULMPaHO 1Le 1IN exkcrepr.

B /I3BefeTe u3napeHusiTa OT 3aBapsiBaHETO C MOMOLUTa Ha NoAxoAsiia ecTecTBeHa
BEHTUNaUus v AumooTseoz,. TpabBa Aa ce M3ron3sa crcTeMaTiyeH Nnoaxofd 3a oueHka
Ha rpaH1LMTe Ha M3naraHe Ha u3napeHusiTa OT 3aBapsiBAHETO, B 3aBUCUMOCT OT TEXHUS
CbCTaB, KOHLEHTPaLUs 1 NPOLBbIPKUTENHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe Matepuanu, KOUTO ca GUIM MOYUCTBAHU C XIOPUAHU Pa3TBOPUTENMN UM
ca 6unu B GrM3oCT 0 TakuBa BeLLECTBa.

MA L @POOWD

B /3nonsBaiiTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C 8AUAKTUHUYHM CTbKIa, NOAXOASLLM 3a 3aBapsiBaHe.
MoomeHeTe MackaTa, ako e NoBpeaeHa; T MoXe [a NponycHe paavaums.

HoceTe orHeynopHu pbkasuum, obyBku 1 obriekrno, 3a Aa npeanasvte koxarta cu ot
nbunTe, NPOU3BEXOAHN OT eNeKTpo3aBapbyHaTa Abra U uckpute. He HocetTe omacneHu
apexu, TbiA KaTo MOXe Aa ce 3anansT oT uckpa. /3nonseariTe 3awmTHU ekpaHu, 3a aa
npegnasvTe OKoSHUTe.

He no3BonsiBaiite KOHTaKT MEXIY KoXaTa BU C ropeLy MeTanHu 4acTu, Kato Hanpumep
roperkara, KrneumTe Ha Abpxada Ha enekTpoau, enekTpoanTe UM TOKY-LLO 3aBapeHuTe
netannu.

Mpw pabotata ¢ MeTan Moxe Aa U3XBpbKHAT MCKPU 1 NapyeTa. HoceTe 3alwmTHn ounna ¢
CTPaHUYHU NPEAna3Hn orpaHNymTErNN.

VAN

WckpuTe OT 3aBapsiBaHETO MOXe [a MPUUYMHAT roxap.

He saBapsiBaiTe u He pexere B GNU30CT 4O 3ananuMu mMatepuanu, rasose Unu
nanapeHms.

He 3aBapsiBaiiTe 1 He peXXeTe KOHTEMHEPU, LIIIMHAPU, PE3EPBOAPU UM TPOM, OCBEH ako
KBanMULMpaH TEXHUK I eKCriepT € NPOBEPUST, Ye TOBa € Bb3MOXHO, U1 € N3BbPLLINIT
nogxoasiLiaTa noaroToska.

B Hukora He HacouBaliTe ropenkara kbM cebe cu, ApyruTe WM KbM MeTaslHW YacTy;
42

3aBapby4yHaTta enekTpogHa Ten Moxe na npoﬁme OTBOpU Unn ga npuydnHM KbCu
CbeVHEHUA.

B V3knioveTe MalwvHaTa 3a 3aBapdaBaHe ”n VI3,El'pr'IBaIZTe wencena oT enekTpu4eckua
KOHTaKT npeau Aa U3BbpLUNTE KakBUTO U Aa € pbYHM onepaumn no AsmxelmnTte ce Yactun
Ha yCTpOIZCTBOTO 3a nofjaBaHe Ha enekTpoaun.

A®

B MarHuTHMTe nometa, NpoM3Nu3ally OT 3aBapbyHUS TOK, MOXe Aa NOBMMAAT Ha
enekTpU4eckoTo 1 enekTpoHHO obopyaBaHe. XopaTa, HOCeLN XU3HEHOBaXHMN
eneKkTPUYECKN YCTPOWCTBA (MerncmeriKkbpu 1 Ap.), TpsbBa Aa ce KOHCYnTvparT C nekap,
npeav fa ce gobnwkar Ao 3aBapbyHOTO obopyaBaHe.

Tasu MalwmnHa 3a 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha U3WCKBaHUATA Ha CTaHAAPTUTE 38 TEXHUYECKU
NpOAYKTW, NpedHa3Ha4YeHy U3KIYMTENIHO 3a NPOdPEeCUOHanHO U MNPOMULLNIEHO
n3nonaeaHe. He ce rapaHTpa CbOTBETCTBUETO C €fleKTpOMarHuTHaTa CbBMECTUMOCT
npwv n3nonasaHe Npu JOMaLLHU YCIOBUSI.

MoHTVpaHeTO ¥ U3MON3BaHETO Ha Ta3u MaluMHa 3a 3aBapsiBaHe € Balla OTTOBOPHOCT.
B cnyvait Ha enekTpoMarHUTHW HapylleHusl, Te TpsibBa [a ce Hamanar, Taka Yye Aa
He npencTaBnaear nNpobneM. OGbpHETE Ce KbM KOMMETEHTEH €KCNepT 3a TeXHUYecka
NOMOLL|, aKo ce Hanara.

O

§ 3aBapsiBaHe NpU PUCKOBU YCIOBUSA

B Ako 3aBapsiBaHeTO TpsibBa Aa ce U3BbPLUM NPU PUCKOBU YCMOBUSA (€NEKTpUYECcKu
pa3spsigv, 3adyX, HarMume Ha 3ananvmMu Unv B3pMBOOMACHW Matepuarnm), Tesv ycroBust
npeaBapuTenHo Tpsbaa Aa ce OLeHsT OT OTopu3npaH ekcnept. Tpsbsa Aa npuckeTBaT
0By4eHM NnuLia, KOUTO MoraT ia Ce HAMECSIT B Cyyall Ha aBapuisi. VanonaeaiiTe npeanasHoto
obopyaaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHmyeckara cneumdmkaums CLC/TS
62081.

Ako ce Hanara aa paboTuTe Ha MSCTO Haa 3eMHOTO paBHULLE, BUHAr usnonssaiTe
3awmTHa nnardopma.

AKO 3a eVH v CbLL AieTaiin TpsibBa Aa ce M3Mon3BaT noBee OT eAHa MalLMHa 3a 3aBapsiBaHe,
WU B CyYaii Ha eNeKTPUYECKY CBbP3aHM eNEMEHTU, CymMaTa OT HanpeXXeHNsTa Ha npaseH
XOA Ha AbpXXaqnTe Ha eneKkTPoaM UK Ha ropenkuTe He TpsibBa Aa HaaBULLIABA HMBATa Ha
6e3onacHoCT. YcroBusita TpsibBa a Ce OLEHST NPeABapUTENHO OT OTOPU3MPaH EKCMepT,
3a /ia ce yCTaHOBW, Aanu CbLLECTBYBa PUCK M Aa Ce NpueMart 3allUTHUTE MEepKU, OnncaHn
B 5.9 Ha IEC vnn TexHuyeckata cneumdpmkauma CLC/TS 62081, ako ce Hanara.

A [onbnHUTenHW npeaynpexaneHus

B He n3non3eariTe MallmHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Lienu, pasniyHu T On1caHuTe, Hanpuvep
3a pa3vpassiBaHe Ha 3aMpb3Hany BOAHN TpbOU.

B [locTaBeTe MaluvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Mrocka, cTabunHa NOBbPXHOCT U Ce yBpeTe,
Ye He Moxe Aa ce npemectn. Ta TpsibBa fa e No3uLMOHMPaHa Mo TakbB HauWH, Ye Aa
NO3BOMM KOHTPOINMPAHETO 11 No Bpeme Ha paboTa 6e3 puck onepatopbT Aa ce nokpue
CbC 3aBaPBbYHN UCKPU.

B He BauraiiTe mMalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha MaluvHaTa He ca MOHTMPaHW MOAEeMHU
CbOPBKEHNS.

B He u3non3saiiTe kabenu ¢ noBpefeHa 13onauvs unu pasxnabeHn Bpb3aki.

OnucaHue Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MawwvHata 3a 3aBapsiBaHe NpeACTaBrnsiBa TOKOB reHepaTop 3a 3aBapsiBaHe CbC
3aBapbyHa efiekTpoaHa Ten, LWMpoKo no3Hato kato MIG / MAG, noaxogsiwo 3a
3aBapsiBaHe Ha BbIMEPOOHU WM NIeKOCNNaBHU CTOMaHW, HepbXaaema cToMaHa U
anyMWHWI C U3NOM3BaHe Ha 3alluTeH ras.

EnekTpuyeckata xapakTepucTuka Ha TpaHcdopmatopa € Nnocbk
HanpexeHue).

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHACS 3a Cepusi OT MaLUVHMW 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO Ce pasnuyasaT
M0 HSKOW OT XapaKTEPUCTUKUTE CU.

VpeHtndwuuympariTte Bawmna mogen Ha dur.1.

(nocTosiHHO

OcHoBHM YacTu ®ur.1

Bparta 3a goctbn Ao otaeneHneTo Ha 6apabaHa
Makapa Ha agbpxada Ha 6apabaHa

[MopaBalyo yCTPOWCTBO Ha enekTpoau
BaxpaHBaly kaben

Bpb3ka Ha ra3oB mapkyu

Kntoy 3a BkntouBaHe/uskniousaHe (ON-OFF)
KoHekTop Ha ropenka

1) KoHekTop Ha 3asemsiBalyus kaben/MHaykTop

L) Cronsiemu npegnasvTenu

M) KnemHo Tabno 3a npomsiHa Ha HanpexeHneTo*™

** (To31 KOMMOHEHT MOXe [a He e BKIIOYEH B HAKOM Moaenu).

TexHU4YeCcKn AaHHU

Ha mawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe e noctaBeHa Tabenka ¢ AaHHW. PUr.2 nokassa npumep

Ha TakaBa Taberka.

A) Wme Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec

B) EBponeicku eTanoHeH CTaHAapT 3a KOHCTPyKUMsATa 1 6esonacHocTTa Ha MaluvHaTta

3a 3aBapsiBaHe

CumBoONM Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

CuMBON Ha NpefBUAEHWS 3aBapbyeH npoLec

CUMBOI Ha AOCTaBEH NPOABIDKATENEH TOK

Heobxoayma BxogHa MOLLHOCT:

17 npomeHnNuBO efHOMa3HO HanpexeHue, YectoTa

37 npomeHnunBo TpMasHo HanpexeHue, YectoTa

HuBo Ha 3awmTa cpelly TBbpAW Tena n Te4HOCTU

CunmBon, Nokassall, Bb3MOXHOCTTa 3a U3MOM3BaHe Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe B

Cpeam, NOTEHLMANHO NOASIOKEHN Ha eNEKTPUYECKN paspsiav

| TexHUYEeCKkn XxapakTepUCTUKN Ha 3aBapbyHaTa Bepura

UOV  MuHMManHo 1 MakCMMarHo HanpexeHne Ha OTBOpeHa Bepura (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura)

12, U2 Tok n cboTBETCTBALLO HOPManM3MpaHo HanpexeHue, 4OCTaBsHW OT
MalLuHaTa 3a 3aBapsiBaHe




Pa6oTeH uukbn. MNMoka3Ba Konko AbMAro Moxe aa pabotn malwmHaTa
3a 3aBapsiBaHe U KOJKO Abnro Tpsibea Aa e B NMOKOW, 3a Aa ce oxnaau.
BpewmeTo e n3paseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MUHyTEH paboTeH LUMKbI
(Hanpumep 60% o3HavaBa 6 MWH. paboTa 1 4 MUH. NOYMBKa).
AV Tlone 3a perynnpaHe Ha Toka U CbOTBETHOTO €MIEKTPOABIOBO HaNpeXeHue.
J) [aHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETO
u1 BxoaHo HanpexeHwue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%)
11 eff EdpektBeH abcopbrpaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbupaH Tok
K) CepueH Homep
L) Terno
M) O6o3HaueHust 3a 6e3onacHocT: HanpaseTe cnpaska B ,[peaynpexaeHns 3a
6e3onacHo n3nonasaHe”
TexHWYecky AaHHM 3a ropenkara u yCTpoMCTBOTO 3a NojaBaHe Ha enektpoan ®ur.3

WA

B CBbp3BaHeTo KbM Mpexara TpsibBa Aa ce HanpaBu OT eKcrepT Unu KeanuduumpaH
nepcoHarn.

B MawwvHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa ja e U3KrtoyeHa v LwencenbT Tpsibea Aa e u3sageH ot
KOHTaKTa npeam U3BbpLUBaHe Ha Tasu npoueaypa.

B EneKkTpUYECKVsIT KOHTAaKT, B KOMTO Ce BKIIOYBA MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, Tpsibsa fa e
3aLUMTEH C MOAXOASALLM 3aLLUMTHM YCTPOMCTBA (CTONSIEMM NPeanasnTeni U asToMaTnyeH
npekbcBaY) U a e 3a3eMeH.

Crnob6siBaHe 1 eNeKTPUYECKN BPb3KU

» Crnobete oTaeneHuTe YacTu, KOMTO ce Hamupar B ornakoBkaTa ®ur.8.

> [poBepeTe, Aanu enekTPUYECKOTO 3axpaHBaHe OOCTaBA HaMpeXeHWe U YecToTa,
CbOTBETCTBALLM Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe, W Aanu € MOHTUpaH NpeanasuTen cbe
3aKbCHEHWE, NOAXOASLL 38 MaKCUManHUSIT 4OCTaBsAH HOMUHaneH Tok (I2max) dwr. 4,1.

» LLlencen. Ako 3aBapbyHaTa MaLLMHa He e 060py/ABaHa C LLercen, NocTaBeTe HopManuanpaH
wencen (2P+T 3a 1Ph; 3P+T 3a 3Ph) ¢ noaxoasiy kanauuTeT 3a 3axpaHBalums kaben
dur.4,2.

» Ako MalLvHaTa 3a 3aBapsiBaHe e npoekTMpaHa fa paboTu Ha ABe pasnuyHK HanpexXeHws,
n3bepeTe XenaHoTo HarnpexeHne Ha TabnoTo C KNeMu, A0 KOETO MOXe Aa CTUrHETe KaTo
[eMOoHTVparTe kanaka. ®wur.5.

3agencTBaHe Ha MallMHaTa

MalunHuTe 3a 3aBapsiBaHe habpyYHO 3a HACTPOEHW Ha Hai-BUCOKOTO HaMpPeEKEHNe.

MoaroTroBKa Ha 3aBapb4HaTa Bepura

> CBbpKeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe KbM MalLIVHaTa 3a 3aBapsiBaHe W eNeMEHTa, KOWTO
LLie ce 3aBapsiBa, KOMKOTO e Bb3MOXHO No-6r130 [0 ToukaTta Ha 3aBapsiBaHe.
> CBbpXKETe ropernkara KbM KOHTAKTHOTO FHE3[10 B MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

@ MpenopbyaHnTe cekummn (Mm2) Ha 3aBapbyHUs kaben, GasupaHy Ha MaKCUManHUs
[0cTaBeH HOMUHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha ®wr. 4,3.

MOHTVIpaHe Ha 3aBapb4HaTa eneKkTpoaHa Ten

3a MOHTaxa cnegpawvite UHCTPyKUMnTe Ha dur.6.

B MatepvanbT 1 AMamMeTbpbT Ha 3aBapbyHaTa Ten TpsibBa Ja OTroBapsi Ha porkara 3a
YCTPOWCTBOTO 3a NofjaBaHe Ha enekTpodHa Ten ®ur. 6,5,a, koHTakHWs kpai dur. 6,9,b 6
1 BTyNKaTa Ha roperkara. AKO MepK1Te He CbOTBETCTBAT, MOXe Ja Bb3HWKHe npobnem ¢
rMagKoTo nojaBaHe Ha 3aBapbyHara Terl.

HaTuckbT Ha konyeTo, NpyUTUCKaLLO 3aBapbyHaTa Ten, ®ur. 6,5,c e BaxkeH 3a npaBunHara
pabota. Ako 3aBapbyHaTa Ten ce U3niTb3ea, e “ma npobnemm ¢ 3aBapsiBaHETO; ako
OT gpyra cTpaHa, Ts e TBbpAe 3aTerHara, Tenta Moxe Aa ce gedopmvpa 1 ga He
npemuHaBa Mmaako npe3 ropenkara. ToBa Moxe Aa Ce perynvpa no CregHUst HaumH:
HaBWIiTe KOMYETO 3a HATUCK Ha 3aBapbyHaTa Ten, AokaTo obTerHe TenTa, cnep Tosa,
aKo 3aBapbyHaTa Ten e meka (anymvHui, TpbOEH enekTpoa), 3aBbpTeTE BUHTA OLLe
BE[HDBX; aKo 3aBapbyHaTa Ten e TBbpaa (CTOMaHa, HepbXkaaema CTomMaHa U ap.),
3aBbpTETE BUHTA OLLE TPU MbTY.

@ 3a [ja OTCTpaHuTe NecHO 3aBapbyHaTa enekTpoaHa Ten oT MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe,
oTpexeTe enekTpoaa Mexay Makapara v yCTpOWCTBOTO 3a MoaaBaHe Ha enekTpoaa,
KaTo ro OMbBATE U Crief TOBa o 3aBbpXKeTe Ha Makapara. Crief ToBa OTBOPETE paMoTO
Ha TOMMoNoAaBaLLyWs HaKpaHUK 1 C MOMOLLTA Ha KIeLy U3abprnaiTe napyeTo kaden
OT roperkara.

MoHTUupaHe Ha 3alWMTEeH ra3oB UMNUHOLP ** U peayKTop
Ha HanpexeHue**

B [NocTaBeTe 3alUMTHUSA ra3oB LMIMHOBP B U3NPABEHO MOSIOXKEHUe, Aaney oT MSCTOTO Ha
3aBapsiBaHe. /3nonsBeaiiTe onoparta Ha MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Unu ipyra HeNoaBvkHa
YacT, Taka Ye [ja HsiMa onacHOCT OT nagaHe Unu noepega.

3a MOHTaxa cneaBanTe UHCTPYKUUMTE Ha PUr.7.

las
AproH
AproH + 1-3%02

MpunoxeHue

Bcunukun uBeTHU MeTanu (anyMuHui)
Hepbxnaema ctomaHa

AproH + 20%C02 HuckoBbrnepogHa ctomaHa

CcO02 HuckoBbrnepogHa ctomaHa

® AproH/CO2 e 3a npegnoynTaHe npen CO2, Tbi KaTo TOW rapaHTUpa no-gobpum
pesynTaru.

® 38TBOpeTe ra3oBUAT KnanaH Ha uunuHabpa un HyﬂMpaﬁTe penykTopa Ha HandraHe,
BeJHara oM NpuknyuTe paﬁoTa.

** (To31 KOMMOHEHT MOX€ a He € BKIIOYEH B HAKOU MOZernu).

ﬂpouec Ha 3aBapsiBaHe: onucaHue Ha ynpaBJrieHUeTo
n CUrHanuTte

1) PerynupaHe Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe

M3GepeTe 3aBapbyHUSA TOK B CbOTBETCTBUE C pabGoTaTta, KosiTo TpsiGBa Aa ce U3BbPLUN.
3anoyHeTe ¢ HUCHK TOK, ako MeTanbT € TbHbK NMUCT. Crep ToBa yBenuyeTe Toka, 4oKaTo
yCTaHOBWTE Hall-AO6POTO NOMOXeEHNE.

@ He perynupaiite 3aBapbyHisi TOK MO BpEME Ha 3aBapsiBaTe, Thil KaTo TOKbT MOXe Aa
NOBPEAM KIT4OoBETE.

2) perynupaHe Ha CKOpPOCTTa Ha nogaBaHe Ha
3aBapbyHaTa Ten

3a pga 3anoyHeTe 3aBapsiBaHETO, HaTUCHeTe MNpeBKMiovBaTeNns Ha ropenkara wu
perynupante CKOpocTTa Ha nogaBaHe Ha 3aBapbyHaTta enekTpofHa Ten. CkopocTTa e
npaBUITHO HACcTpoOeHa, Korato WyMbT OT 3aBapbyHaTa Abra € paBHOMEPEH M NOCTOAHEH.
Ako ckopocTTa e TBbpae 6bp3a, 3aBapbyHaTa Ten Hatucka obpaboTBaHus eneMeHT, a
aKo e TBbpe HWCKa, 3aBapbyHaTa Abra ce pasTsara v Tenta ce pasrans Ha Kanku. AKo He
MOXeTe [ia yCTaHOBUTE NpaBuiHaTa CKOPOCT Ha 3aBapsiBaHe, BMECTO TOBa perynupante
3aBapbyHUNA TOK.

(D KoraTo u3nonseate ropernka ot Tvna ,Spool gun” unu ropernka ¢ MoTeHUMOMETbP Ha
[pbXKKaTa, CKOPOCTTa Ha NofaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ter Ce perynvpa o roperkara.

3) Tanmep Ha 3aBapsiBaHe

Korato 3aBapsiBaTe HAKOSKO eAHaKBW, EANHWUYHW TOYKWU, TO3U MHCTPYMEHT 3a perynupaHe
MOXe Oa Ce M3MNof3Ba 3a 3adaBaHe Ha ObJDKMHaTa Ha BCAKa 3aBapka. CDyHKLlMFITa e
nosriesHa 3a 3akpensaHe camo OT efHaTa CTpaHa.

KoraTto To3un MHCTPYMEHT 3a ynpasrieHue He e Heo6X0AMM, NOTEHLMOMETBPBLT / KNYbT
TpsibBa fa e B U3KITHOYEHO NOSoXeHWe.

4) NporapsiHe
I'IpomeHﬂ AbJDKUHATa Ha 3aBapbyHaTta Tersl, KOATO OCTaBa U3BbH KOHTaKTHUA Kpaﬁ npu
3aBbpLUBaHe Ha 3aBapbyHaTa onepauusi. 3aBofckara HacTpoika TpsibBa fa e BApHa.

5) MnaBHO cTapTupaHe

MpomeHs ckopoCTTa Ha rnogaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten KbM 3aBapsiBaHUsi efleMeHT B
HayanoTo Ha 3aBapbyHaTa onepauws. 3aBofckara HacTpolka Tpsibsa Aa e BsipHa.

6) CurHan 3a TOMNJIMHHO NpeKbCBaHe

BkntouBaHeTo Ha npedynpeauTenHata namnuyka o3Havaea, Ye TOMnWHHaTa 3aluTa e
cpabotuna.

AKO ce HaZBULIM UMKLIBT Ha pabota ,X”, nokasaH Ha Tabenkara ¢ AaHHU, TONIMHHOTO
npekbcBaHe cnupa maluvHaTa, npeav ga ce nospeau. Vsyakante paboTata da ce
Bb3CTAHOBY M @Ko € Bb3MOXHO, N34aKainTe OLLe HSKOMKO MUHYTU.

AKO TONNMUHHOTO NpekbCBaHe NpoAbiNkaBa Aa AelcTBa, ToBa 03HaYaBa, Ye MalumHaTa
3a 3aBapsiBaHe e NpeMuHana HMBata Ha HopmarnHa ekcnioaraums.

Mpenoptbku 3a paboTta

B I3nonsBanTe yabrpkuTeneH kaben camo korato Toea € abcontoTHO Heobxoammo 1 npu
yCroBwe, Ye UMa efHaKBa Unu no-rofsivMa CexkLms 0 3axpaHBalLysi kaben e ¢ MOHTUpaH
3a3emsABaLLl MPOBOAHMK.

He BnokvpaiiTe BEHTUNAUMOHHUTE OTBOPU Ha MaLLIMHaTa 3a 3aBapsiBaHe. He cbxpaHsiBaiTe
MalmHaTa B KOHTEHepu unu Ha padToBe, KOUTO He rapaHTMpaT noaxoasiia
BEHTUMaLMS.

He n3nonssaiite malmHaTa 3a 3aBapsiBaHe B cpefa, B KOSITO UMa Hanuuve Ha ras,
13napeHus, NPOBOAVMM NMPaxXoBe (Hanp. XenesHW CTbProTuHM), CONEH Bb3aAyX, passkaaLlm
napu unu Apyru areHTu, KOMTo Morat a NoBpeasT MeTarnHuTe YacTu 1 eneKkTpuyeckara
nsonauysi.

® EJ'IeKTpVI‘-IeCKI/ITe 4YacTn Ha MalluHaTa 3a 3aBapsABaHe ca OGpaGOTeHI/I CbC 3aluUTHN
cMonu.. I'Ipvl MbpPBOTO MOJSi3BaHe Ha MallnHaTta, MoXe Oa 3abenexute ouM; ToBa ce
ApuynHABa OT MbJIHOTO U3CbXBaHeE Ha CMonuTe. OvmbT Tpﬂ6Ba Aa npoabinkn da ce
oTaensa camo HAKONKO MUHYTU.

VAV

M3knioyeTe MalumHaTta 3a 3aBapsiBaHe W M3BaAeTe Luencena oOT KOHTakTa npeau Aa
NPUCTBNUTE KbM KaKBUTO U [ja € onepawuum Nno TexHuyeckarta nogapbxka.
MpodmnakTnyHata nogapbxka TpsibBa Aa ce U3BbPLUBA NEPUOANYHO OT onepatopa B
3aBUCKMMOCT OT HauyMHa Ha ynoTpeba.

« [lpoBepeTe cbeAMHeHnsITa Ha ra3oBKs Mapkyd, kabena Ha ropenkarta u 3asemsiBaLusi
kaben. * MNoyncrete KOHTaKHUS Kpal K ras3oBua audysep c TeneHa vetka. MNogmeHere,
ako e U3HOCeH. ¢ [louncteTe BbHLLHATA CTpaHa Ha MallvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe C BnaxHa
Kbpna.

Bceku nbT, korato NnogMeHsITe Makapa Ha 3aBapbyHaTa Ten:

« MNpoBepeTe nopapaBHABAHETO, YNCTOTATa U CbCTOSIHUETO HA M3HOCBAaHe Ha TeneHaTa
ponka. ¢« OTcTpaHeTe MeTanHusi Mpax, KOWTO Ce € Hacrnoun BbpxXy MexaHuama 3a
nogasaHe Ha 3aBapbyHata Ten. ¢ [oyncreTe Bogaya Ha TenTa ¢ 6e3BoaeH pastBopuTen
n obesamacnsBallo CpPeAcTBO M ModucTeTe C Bb3dyx nof HansiraHe. * [MpoBeperte
CbCTOSIHUETO Ha npeaynpeauTenHuTe eTUKeTu. « NMogMeHeTe BCUYKM U3HOCEHMW YacTu.
MepvoanyHo TpsibBa fa ce M3BbpLUBA W3BLHMMAHOBO OGCHy)XBaHe OT eKcrnepTeH
nepcoHan unu KeanuuumMpaHy enekTpoTeXHUUM B 3aBUCUMOCT OT M3Mon3BaHETo Ha
MaluuHaTa.

 [MpoBepeTe BbTPELIHOCTTA Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W OTCTpaHeTe HaTpynaHusi
npax BbpXy enekTpu4ecknTe YacTun (NocpeacTBOM Bb3AyX NOA HansiraHe) M eNeKTPOHHNUTE
KapTv (C nMomoliTa Ha MHOrO MeKa YeTka W MOAXOASLM MOYUCTBALLM MPOAYKTH). *
MpoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe Bpb3ku ca obpe 3aTerHat 1 fJanv He e nospeaeHa
n3onauuaTa Ha okabensiBaHeTo.

TexHu4yecka nogapbXKKa

U3xBbprsHe

Cnen kaTo cTe nycHanu MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe B eKcnroartauumsi, BKMoyeTe s,
OTBOpETE 3aLUMTHUS ra30B BEHTUN U HanpaBeTe HacTPoiikuTe, crieaBaiiki peaa, NocoyeH
npu ONNCaHWETO Ha ypeauTe 3a ynpaenexve, dwr. 1.
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PeuviknvpaiiTe oTnagbyHUTe ONakoBKMW, MPOAYKTU 1 akcecoapy CbrnacHo eKoNorniHuTe
npasuna.

Camo 3a cTpaHuTe ot EC:

He n3xBbpnsinTe otnagbyHnTe NPOAYKTU 3a€AHO C AOMaKUHCKUS oTnagbk!



CnasBaite pa3nopenbute Ha dupektuea 2002/96/EO 3a n3XBbprisiHe Ha eNeKTPUYecKo
1 enekTpoHHo ob6opyasaHe (WEEE) u HauuoHanHuTe Hapeabu, BbBexaaly Tasu
AVpeKTVBa, kaTo cbOupaTe OTnagbyHWsl Matepuan OTAenHo U ro wuanpaware B
peumnKnmpaLLmTe eKonormyHu LEHTPOBE.

RO

Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni nainte de a folosi aparatul de sudura.
Aparate de sudura cu arc cu electrod continuu MIG/MAG, mentionate in acest manual
drept ,aparate de sudurd” 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 brosura ,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 sudurd este protejata de
dispozitive adecvate de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca este
fmpamantata.

Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

Inainte de a introduce stecarul in priza, asigurati-va ca aparatul de sudura este
deconectat.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat
lucrul.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea
cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, Tnlocuirea oricaror piese la arzator si
alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea aparatului
(folositi manerul de transport dispus pe aparatul de sudura).

Nu atingeti nicio parte aflatd 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.

Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura la
ploaie sau actiune directa a razelor solare.

Folositi aparatul de sudurd numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si
sunt montate corect.

Nu folositi aparatul de sudura daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
sd nu mai prezinte sigurantd. Procedati la verificarea Iui de catre o persoana calificata
sau un expert.

A0

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturald adecvatd 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 curatate cu solventi continand clor sau au fost in apropierea
unor astfel de substante.

ML L@OOWD

B Folositi 0 masca de sudur cu sticld adiactinica adecvatd pentru sudura. nlocuiti masca
daca este deteriorata, deoarece poate Iasa 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 Ilasati 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.

VAN

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 inainte
de a efectua orice operatiuni manuale la piesele mobile ale alimentatorului cu electrod.

A®

B Campurile magnetice produse de curentul de sudura pot interfera cu echipamentele electrice
si electronice. Persoanele care au dispozitive electrice vitale (stimulatoare cardiace etc.)
trebuie sa consulte un doctor inainte de a intra in contact cu aparatul de sudura.

Acest echipament de sudura respectd cerintele din standardul tehnic al produsului
exclusiv pentru utilizare profesionald si industriald. Nu este garantatd asigurarea
compatibilitatii electromagnetice pentru utilizarea in gospodarie.
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Aparatul de sudura este instalat si folosit pe propria dvs. raspundere. in caz de perturbare
electromagnetica, aceasta poate fi redusa astfel incat sa nu produca probleme. Daca
este necesar, solicitati asistenta din partea unui expert competent.

(J

-§ Sudura in conditii de risc

B Dacéd sudura trebuie facutd in conditii de risc (descarcéri 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
in caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC sau
specificatia tehnica CLC/TS 62081.

Daca trebuie sa lucrati la inaltime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate de sudurd, 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 existd un asemenea risc
si adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia tehnica CLC/TS
62081 daca este necesar.

Avertizari suplimentare
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
migca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sdu 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 in mod curent ca MIG / MAG, adecvat pentru sudarea otelurilor carbon sau slab
aliate, otelului inoxidabil si aluminiului folosind gaz protector.

Caracteristica electrica a transformatorului este o linie orizontala (tensiune constanta).
Acest manual se refera la o 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) Intrerupator ON/OFF.

H) Conector arzator

1) Conector cablu de masa / inductor
L) Sigurante fuzibile de protectie

M) Panou borne modificare tensiune™*

** (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

37 tensiune alternativa trifazata; frecventa

Nivel de protectie fata de solide si lichide

Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential

supuse descarcarilor electrice

I) Performanta circuitului de sudura

G
H)

UOV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).

12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.

X 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% inseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).

AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.

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. 3

A\ /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 impamantata.

Asamblarea si conexiunile electrice
» Asamblati piesele detagate gasite in ambalaj Fig. 8.

J)

Pornirea




> Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipata cu o siguranta fuzibila temporizata, adecvata pentru curentul
maxim livrat (I2max) Fig. 4,1.

> Stecarul. Daca aparatul de sudura nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar
standardizat (2 Poli+Impamantare pentru monofazat si 3 Poli+lmpamantare pentru trifazat),
de capacitate potrivita, la cablul de alimentare Fig. 4,2.

» Daca aparatul de sudura este proiectat sa functioneze la doua tensiuni diferite, alegeti
tensiunea necesara la panoul de borne, care este accesibil prin indepartarea capacului.
Fig. 5.

@ Aparatele de sudura sunt setate din fabrica pe tensiunea cea mai mare.

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.

@ Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim furnizat
(12 max), sunt indicate in Fig. 4,3.

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.

Apasarea butonului de presare a electrodului Fig. 6,5,c este importanta pentru
functionarea corecta. Daca electrodul aluneca, 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 dup@ 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-l intre bobina
si alimentatorul cu electrod, mentinandu-l 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 altd componenta fixa astfel ca sa nu existe risc de
cadere sau de deteriorare pentru ea.

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 6.

Gaz Aplicatie
Argon Toate metalele neferoase (aluminiu)
Argon + 1-3%02 Otel inoxidabil

Argon +20%C02 Otel cu continut mic de carbon
CcO2 Otel cu continut mic de carbon

@ Argonul/CO2 este preferabil lui CO2 deoarece garanteaza rezultate mai bune.

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 precizata la descrierea reglajelor, Fig. 1.
1) Reglarea curentului de sudura

Selectati curentul de sudura 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 corecta 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.

@ Cand folositi arzatorul cu pistol de bobina sau un arzator cu un potentiometru pe maner,
viteza electrodului este reglata de la pistol.
3) Temporizatorul de sudura

Atunci cand se sudeaza un numar de puncte egale, singulare, acest reglaj poate fi folosit
pentru a seta lungimea fiecarei suduri. Functia este utila pentru sudura in puncte pe o
singura parte.

Cand acest reglaj nu este necesar, asigurati-va ca potentiometrul /intrerupatorul este
pus pe pozitia OFF.

4) Arderea inapoi

Modifica lungimea electrodului ce ramane in afara varfului de contact la terminarea
operatiunii de sudare. Setarea facuta din fabrica trebuie sa fie cea corecta.

5) Pornirea lenta

Modifica viteza de abordare a electrodului catre piesa de sudat la inceputul sudurii.
Setarea facuta in fabrica trebuie sa fie cea corecta.
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6) 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.

Recomandari pentru utilizare

B Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au aceeagi
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 sudura 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 aschii 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
fnainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Tntre’;inerea obisnuita 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 curdtenie si starea de uzura a rolei de electrod. «
Tndepérta'gi orice pulbere metalica depusa pe mecanismul de alimentare a electrodului.
« Curatati captuseala ghidajului electrodului cu solvent anhidru si agent de eliminare a
unsorii i uscati cu aer comprimat. « Verificati starea etichetelor de avertizare. « Inlocuiti
piesele uzate.

Tntre’;inerea 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 daca sunt bine
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata..

Reciclare

Reciclati ambalajele, produsele si accesoriile devenite deseuri in conformitate cu
reglementarile privind protectia mediului.

Numai pentru tarile CE:

Nu aruncati deseurile de produse la gunoiul menajer!

Respectati prevederile Directivei 2002/96/CE privind deseurile de echipamente electrice
si electronice (WEEE) si decretele nationale care aplica aceasta directiva prin colectarea
deseurilor separate si trimiterea lor la reciclare prietenoasa fata de mediu.

TR

Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Isbu kilavuzda “kaynak makineleri” olarak adlandirilan MIG/MAG siirekli tel ark kaynak
makineleri endistriyel ve profesyonel kullanim igin tasarlanmiglardir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini 6nleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onariimis oldugundan emin olunuz.

Operatériin ark kaynaklama sirecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu
onlemler ve acil durum prosedurlerine iligkin egitim almis oldugundan emin olunuz.
Detayli bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.

/N

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 kapali 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 ¢ikariniz, sirekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel gekme mekanizmasinin
parcalarini degistiriniz, bakim iglemlerini gerceklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz
(kaynak makinesi Uizerindeki tagima kolunu kullaniniz).

Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ciplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi metal
parcalardan izole ediniz. Bu amagc igin 6ngérilmus 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.

Intretinere

Emniyet uyarilan




B Kaynak makinesini sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.

B Dismis veya darbe almis ise, glvenlik acisindan emin olmadigindan 6turd, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

A0

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratorii kullanarak, kaynak dumanlarini
gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siresine gore, kaynak
dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek icin sistematik bir yaklagim kullanmak
gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayiniz.

MAALNOO@D

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske hasar
gormis ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak icin yanmaz
eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagli giysiler giymeyiniz, bir kivilcim tutusmalarina
neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bélmeler kullaniniz.

B Ciplak deri ile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeni islenmis parga
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gozlerin yanlarini koruyucu emniyet
gozlUkleri takiniz.

VAN

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; strekli tel delebilir
veya kisa devrelere neden olabilir.

B Tel cekme mekanizmasinin hareketli kisimlari (izerinde mantiel miidahalelerde bulunmadan
once, kaynak makinesini kapatiniz ve fisini elektrik prizinden cikariniz.

A®

B Kaynak akiminin yol actigi manyetik alanlar elektrikli ve elektronik cihazlar ile parazit
yaratabilirler. Hayati 6nem tasiyan elektrikli cihazlar tasiyan kisiler (pacemaker, vs.)
kaynaklama tesislerine yaklasmadan énce bir doktora bagvurmalidiriar.

Bu kaynak makinesi sadece ve sadece endUstriyel ortamlarda ve profesyonel kullanim igin
Urdin teknik standart 6zelliklerine uymaktadir. Ev ortaminda kullanim igin elektromanyetik
uyumu garanti edilmez.

Kaynak makinesinin kurulmasi ve kullanimi sizin sorumlulugunuz altindadir.
Elektromanyetik parazitlerin belirlenmesi halinde, problem yaratmayacaklari sekilde, bu
parazitlerin giderilmesi gerekir. Uzman ve yetkili personelden teknik yardim isteyiniz.

O
@ Riskli kogullarda kaynaklama

W 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 midahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC veya
CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bélimlerinde belirtilen koruyucu
araglari kullaniniz.

Yerden yuksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

Ayni parga veya her haliikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar lizerinde birden
cok kaynak makinesi galisiyorsa, elektrot taslyici veya hamlag tzerindeki bos gerilimlerin
toplami emniyet seviyesini asabilir. Uzman bir yetkilinin dnceden bir risk olup olmadigini
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
dokiimantasyonunun 5.9 bélimiinde belirtilen koruyucu 6nlemleri aliniz.

Ek uyarilar
Kaynak makinesini érnegin donmus su borularini ¢ézdurmek gibi éngérilmeyen amaclar
icin kullanmayiniz.
Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin olunuz.
Makinenin pozisyonu kontrolti mumkin kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin Gizerine
sigramasina izin vermemelidir.
Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine izerinde kaldirma sistemleri dngérilmemistir.
Asinmisg izolasyonlu veya gevsek baglantil kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi koruyucu gaz yardimiyla, karbon veya zayif alasiml celikler, paslanmaz
celik ve aliminyum kaynaklamalari igin ideal, genellikle MIG / MAG olarak adlandirilan,
surekli telli kaynak icin akim jeneratoradr.

Transformator diiz tipte elektrik 6zelligine sahiptir (sabit gerilim).

Isbu kilavuz bazi ézellikler ile birbirlerinden farklilik gésteren bir dizi kaynak makinesine
iliskindir.

Kendi modelinizi Resim 1’den belirleyiniz.

Ana pargalar Resim 1

A) Bobin yuvasi erisim paneli

B) Bobin tasiyici gikrik

C) Tel besleyici

D) Besleme kablosu

E) Koruyucu gaz girisi

F) ON/OFF salteri.

H) Hamlag konektori

1) Topraklama kablosu/indiiktér konektoru
L) Koruyucu sigortalar

M) Gerilim degistirici terminal kutusu**
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** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi lzerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir érnegi

gosterilmektedir.

A) imalatgi adi ve adresi

B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti igin Avrupa referans yonetmeligi

C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboll

D) Ongbriilen kaynaklama prosediirii sembolii

E) Yayilan akim semboli: dogru

F Gerekli besleme tipi:

17 tek fazl dalgali gerilim, frekans

3" dalgali akim trifazh gerlim; frekans

Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi

Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini

gbsteren sembol

1) Kaynaklama devresinin verimleri

U0V Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agitk kaynaklama devresi).

12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iligkin normalize gerilim

X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sureyle calisabilecegini
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 igin teknik veriler Resim 3.

/N /N

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestirilmelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve figin besleme
prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagdi 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 4,1.

» Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize
bir fig (1Ph igin 2P+T ve 3Ph igin 3P+T) baglayiniz Resim 4,2.

» Kaynak makinesi iki farkli besleme gerilimiile galismak lizere diizenlenmisse, kapak paneli
cikararak erigeceginiz terminal kutusu araciligiyla gerekli gerilimi seciniz. Resim 5

(D Kaynak makineleri fabrikada en ylksek besleme geriliminde calismak lzere
duizenlenirler.

G
H)

Calistirma

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi
» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.
» Hamlaci** kaynak makinesinin prizine takiniz.
Yayilan maksimum nominal akima (max 12) gére, kaynaklama kablosunun tavsiye edilen
kesitleri (mm2) Resim 4,3’de gdsterilmistir.

Siirekli telin kurulmasi

Kurma igin Resim 6’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Tel malzemesi ve gapi 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.

@ Tel basing topuzunun basinci Resim 6,5,c dogru calisma igin énemlidir. Tel kayarsa
kaynaklamada problem yasanir; diger taraftan ¢ok bastiriimis ise deforme olabilir ve
hamlagtan serbestce akmaz. Asagidaki sekilde ayarlanabilir: Tel basing topuzunu tel
akmaya baslayincaya kadar sikistiriniz, tel yumusak ise (aliminyum, dolgulu lehim) bir
gentik daha sikistiriniz; tel sert ise (celik, inox, vs.) Ug tur daha sikistiriniz.

(D Surekli teli kaynak makinesinden kolayca gikarmak igin bobin ile tel gekme mekanizmasi
arasindaki teli iyice sabit tutarak kesiniz ve bobine baglayiniz. Daha sonra kilavuz kolunu
aginiz ve bir ¢ift pense ile tel pargasini hamlagtan disari ¢ikariniz.

Koruyucu gaz tiipiiniin** ve basing rediiktoriiniin**
kurulmasi

B Koruyucu gaz tlipunl kaynak alaninin disinda dikey pozisyona yerlestiriniz. Dlismesini
ve hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini veya baska sabitleyici
bir parga kullaniniz.

Kurma igin Resim 7’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Gaz

Argon

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

@ Argon/CO2 gazi daha iyi sonuglar sagladigindan CO2'ye oranla tercih edilir.

Uygulama

Demirli olmayan tiim metaller (aliminyum)
Paslanmaz celik

Dusik karbonlu gelik

Dusik karbonlu gelik

Tip Uzerindeki gaz valfini kapatiniz ve ¢alismayi bitirdiginizde basing rediiktorinG



sifirlayiniz.
** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

Kaynak makinesini c¢alisma pozisyonuna getirdikten sonra, calistiriniz, koruyucu
gaz valfini aginiz ve kontrollerin taniminda belirtilen sirayi izleyerek ayarlamalari
gergeklestiriniz, Resim 1.

1) Kaynaklama akiminin ayarlanmasi

Yapilacak isleme gore kaynaklama akimini seginiz. Metal ince ise distk akim ile
baslayiniz. Daha sonra en iyi pozisyonu elde edinceye kadar akimi artiriniz.

Akim salterlere zarar verebileceginden 6tlrd, kaynaklama esnasinda kaynak akimini
ayarlamayiniz.

2) Tel hizinin ayarlanmasi

Kaynaklamaya baslamadan énce, hamlag tzerindeki tusa basiniz ve surekli tel hizini
ayarlayiniz. Kaynak arki guriltisu dizgin ve sabit ise hiz dogru demektir. Hiz gok
yuksek ise, tel parcaya deger, hiz gok duslikse kaynak arki uzar ve tel damlayarak erir.
Dogru hizi bulamazsaniz, kaynak akimini degistiriniz.

@ Kol Gzerinde Spool gun hamlacini veya gii¢olgerli hamlaci kullandiginiz zaman, tel hizi
top tarafindan ayarlanir.

3) Kaynaklama timer’i

Hepsi esit tek noktalar yapacaksaniz, bu kumanda ile herbir kaynaklamanin siresini
diizenleyebilirsiniz. Islev tek bir taraftan givileme yapmak icin yararhdr.

Bu kumanda kullaniimadiginda, gii¢olgerin/salterin OFF pozisyonunda oldugundan emin
olunuz.

4) Burn back

Kaynaklama sonunda kontak ucunun disinda kalan telin uzunlugunu degistirir. imalatginin
ayari dogru olmalidir.

5) Soft start

Kaynaklama baslangicinda telin kaynaklanacak pargaya yaklasma hizini degistirir.
imalatginin ayari dogru olmalidir.

6) 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 muimkinse birkag dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu sirekli olarak miidahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden &tird,
kaynaklama kosullarini strekli olarak agsmayiniz.

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduiktor( ile donatiimis ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Kaynak makinesinin hava giriglerini titkamayiniz. 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 bagka maddelerin
bulundugu ortamlarda kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile islenmistir [k kullandiginizda
duman ¢ikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman ¢ikisi sadece
birka¢ dakika surecektir.

VAV

Bakim islemlerini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.
Olagan bakim periyodik araliklarla kullanimdan sorumlu
gerceklestiriimelidir.
» Gaz borusu, hamlag kablosu ve topraklama kablolarinin baglantilarini kontrol ediniz. «

Bakim

operator tarafindan

Kontak ucunu ve gaz diftizériini demir bir firgayla temizleyiniz. Asinmis iseler degistiriniz.
* Nemli bir bez ile kaynak makinesinin digini temizleyiniz.

Tel bobininin her degistiriimesinde:

« Tel gekme silindirinin hizalanmasini, temizligini ve durumunu kontrol ediniz. « Tel gekme
mekanizmasinda biriken tim metal tozlari gideriniz. « Kilavuz kilifini susuz ve yag ¢6ziicu
solventler ile temizleyiniz ve basingli hava ile kurutunuz. « Uyari levhalarinin aginmasini
kontrol ediniz. « Asinmis olan pargalari degistiriniz.

Olaganustu bakim kullanima goére periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gerceklestiriimelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar i¢in basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar igin gok yumusak bir firca veya benzer Grinler kullanarak,
Gzerlerinde biriken tozu gideriniz. « Elektrik baglantilarinin sikiigini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.

imha

Kullanilmayan ambalajlari, Grinleri ve aksesuarlari gevreye saygi gercevesinde imha
ediniz.

Sadece AB lilkeleri igin:

Kullanilmayan Urtinleri ev atiklari ile birlikte atmayiniz!

Elektrikli ve elektronik cihaz atiklarina (WEEE) iliskin 2002/96/EC Yd&netmeligi'nde ve
ulusal hukuk kanunlarinda éngérilenlere uygun olarak, kullaniimayan Grinler ayri olarak
toplanmali ve ekolojik geri kazanim merkezlerine génderilmelidir.
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