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(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D’INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBIGAO (EL) ZHMATA KINAYNOY, YIIOXPEQ3HZ KAI AMTATOPEYZHS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT 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) NIETEHOA CUTHANOB OMACHOCTM, OBABAHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KIOY KbM 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
SAOBIDKUTENHU USNCKBAHWSA Y BABPAH (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) NGKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII S$I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI ksl cal 511 ¢ jhall cilade Jis (r208)
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PERICOLO GENERICO « GENERAL DANGER « RISQUE GENERAL * PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO « FENIKOZ KINAYNOS « 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 » sle Jhs.
PERICOLO SHOCK ELETTRICO * DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE « PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO « KINAYNOX
HAEKTPOMAHZIAT « STROMSCHLAGGEFAHR + RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D * GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK « FARA FOR ELCHOCK « SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT + ELEKTROSOKA RISKS + ELEKTROS SOKO PAVOJUS * NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « OITACHOCTb 3JIEKTPUHYECKOIO MOPAXEHWSA « ONACHOCT OT EJTEKTPUYECKW YAAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE FOR
ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK GARPMA TEHLIKESI * i eS (3ua ks

PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES « RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE « PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA * KINAYNOZ
ANAGYMIAZEQN ZYTKOAAHZIHE « 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 * ONTACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKW « ONACHOCT OT U3MAPEHUSA MPY 3ABAPABAHE « OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER * NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKES] + ska
Alalll las

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE « DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES + PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ YMNEPIQAOYS AKTINOBOAIAT « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN - RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRAL EVAAR VOOR UV-STRALING -
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING * ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULT! =

GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RI Py

ODPRYSKOW « NEBEZPECIi PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LA SZEI44 + OMACHOCTb PACKAJIEHHbBIX BPbI3I «

OMACHOCT OT M3rAPALLM NMPBCKW « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNE H IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE CE

PROVOACA ARSURI + ALEV SICRAMA TEHLIKESI  weile 335 jlaa

PERICOLO D'INCENDIO * DANGER OF FIRE + RISQUE D'INCENDIE * PELIGRO DE INCENDIO « PERIG@ID : BISATIAZ BRANDGEFAHR + BRANDFARE + BRANDGEVAAR

+ BRANDFARA + TULIPALOVAARA + TULEOHT » UGUNS RISKS + GAISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO P L & RU « NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY «
D

NDIU * YANGIN TEHLIKESI + Jaid) jlas
KINAYNOZ EKPH=HZ+ EXPLOSIONSGEFAHR -«

NEBEZPECI VYBUCHU « NEBEZPECENSTVO VYBUCHU + ROBBANASI VESZELY + OMNACHOCTb B3PbIBA - OTgCH CMNNo3nA < OPASNOST OD EKSPLOZIJE - FARE FOR
EKSPLOSJON » NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKESI « /ARNOST EKSPLOZIJ £ sk
PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI « DANGER OF CRUSHING HA
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES * PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM E

R ENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES + PELIGRO DE
GENS « KINAYNOZ S NOAIWHE XEPIQN STATPANAZIA - QUETSCHGEFAHR DER HANDE
ARWERK * FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA@A B VAHELE + RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA + RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ R NSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH « FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « OTTACHOCTb PA3[IABNVBAHWSA PYK LUECTEPHSA
PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RA

RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOX MH IONIZOYZAX AKTINOBOAIA ISIERENDE STRAHLUNGEN - RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING «
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING * FARA FOR EJ JONISERANDE ST A ABRA * MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS

ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONACHOCTb HE U T OT AEVIOHN3ALINSA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING + NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONI i 5 })QS gledl jha

CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MATNHTIKOY, H STARKE MAGNETFELDER « RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT * GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD + FARA FC)R INTENSTIVT MAGNETFA \ T RA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT » SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
PECi SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
MAGHOCT OT CUITHO MAMHUTHO Bb3AENCTBME « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
P MAGNETIC PUTERNIC * SERT MANYETIZM TEHLIKESI » < (osliliad) Jae b
STIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATON + VERBRENNUNGSGEFAHR «
RANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS -+
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPEC] Ni - NEBEZPECE] ALENIA - MEGEGETES VESZELYE » ONACHOCTb OXOIA « ONTACHOCT OT U3APSHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER *+ NE PEKLIN « PERIGOL URI « YANMA TEHLIKESI * G50n Jha
OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATOR TIVE BREATHI PARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES + OBLIGACION DE

EROS MAGNESES TER VESZELY * OMNACHOCTb MHTE|
« FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCN
PERICOLO DI USTIONE « DANGER OF BURNS -« RISQUE

RISIKO FOR FORBRZANDINGER « GEVAAR VOOR B I\ﬁONDEN « FARA

PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORI AO DE PROT IAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOZTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHE « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL BARES ANDEDRAS « BESCHERMI EGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGS PIRATOR$pe PSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA « OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH + MUSITE

NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ * UTNE POUZIVA DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3ALWMTHI AbIXATENbHbIX
MYTEM « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALL| TENHW AMAPATY SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES * 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNE * TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CiHAZI TAKILMALIDIR * o~siil Sleadl Lbes ol 33

OBBLIGO USARE MASCHERA PRQT! ROTEPROTECTNIE MASKS MUST BE WORN + OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA

DE PROTECCION + OBRIGAGA AR'MASCARA DE AO « ®OPATE MPOSTATEYTIKES MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL BARES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER,VE! KYDDSMAS| A « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE + JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK IASKI OCHRO NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY + A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb UC| VTHYIO MACKYSRWTPAEBA [IA CE HOCAT 3AWMTHN MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES « OBVEZNA

UPORABA ZASCITI
OBBLIGO INDOSSARE GUAN
PROTECTIVOS + OBRIGACAO DE USAR LI
SIKKERHEDSHANDSKER « GEBRUIK BESCHE!
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE Al

ROTECGAO + ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ERES
NDE HANDSCHOENEN VERPLICHT « SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID «
ES PIRSTINES « OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE + A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO + OBA3AHHO! OJIb30BATb 3ALUMTHBIE MEPYATKW « TPABBA A CE HOCAT 3ALUMTHM PHKABULM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE -
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA BA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE + KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR * 485 < 38 plaaid o1 33
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 MPOZTATEYTIKAYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL BAERES 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 3ALUMLLATE ITIA3A « TPABBA A
CE HOCHT 3ALMTHN OYMIIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE * KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * ¢ 522l &es o 53)

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 MPOSTATEYTIKO POYXIEMO « 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 3ALUMTHYIO OOEXAY « TPABBA A CE HOCU 3ALMTHO OBJIEKIO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES * OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE * TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE * KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR &l 5 sl plasid ol 53)

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 EIZOAOZ XE 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 AOCTYI NMIOAAM, UMEIOLLM CTUMYNATOP CEPOEYHOIO PUTMA « HE E PA3PELLEHO
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BIIMSAHETO HA JIMLA C MENCMEMKBPU. « 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 Ki$iLERiN GIRMESINE iZiN VERILMEZ
o il iy pn o5 Sl e ol A i

E (IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche . L'utilizzatore
- ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. (EN)
Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment. When the end-user wishes

to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities. (FR) Elimination

des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques et électroniques. L'utilisateur a I'obligation

de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s'adresser a des centres de récolte autorisés. (ES) Eliminacion de
equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no
eliminar este equipo como residuo sélido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados. (PT) Eliminagéo de
aparelhagens eléctricas e electrénicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utilizador possui a obrigagao

de nao eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE) Entsorgung
elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender hat die
Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmiill zu entsorgen, sondern sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse af
elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver saerskilt indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe

dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische

en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De
gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for
elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna
utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshanterin Avhending av elektriske

og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud m vhelde dette apparatet som

j avi n. Symboli, joka osoittaa
aton) mukana vaan hanen
tulee toimittaa se valtuutettuun kerdyspisteeseen. (ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikasead 2kaitlus. 3histab elektriliste aparaatide ja
S geda aparaati ei tohi kasitleda kui

atkritumu savakSanu — . Lietotajam
arota atkritumu savak3anas centra.

segajaadet.. (LV) Elektrisko un elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu
ir pienakums nenodot $o aparatru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzwes atl

(LT) Elektrinés ir elektroninés aparatiros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferepgijeiot@lelsfinés ir elektronlnes paratdros surinkima. Vartotojas privalo
neutilizuoti Sios aparatdros, kaip kietujy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), tagie s sirinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznosé dokonywanials j zbiorki ktrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzadzenia wraz ze statymi odpadami miejskimiiesel i6 dpadow). Uzytkownik ma obowigzek zwrocic sie
do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbiérki zuzytego sprzetu elektryczpnego i elektronicznegoff(C @ace elektrickych a elektronickych zafizeni
Symbol oznacuije tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UzZivatel m| likvidovat toto®: jako tuhy smiseny komunalni odpad (netfidény), ale
musi se obratit na autorizovana sbérna strediska. (HU) Az elektromos és el us készllékek & nitdsa. Az elektromos és elektronikus készllékek
szelektiv 0sszegyUjtését jelz6 szimbdlum. A felhasznald kotelessége, hogy gy dobja ki ezt a gépet;’mint vegyes (nem szelektiv) szilard allapotu varosi
hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gyUjték6zpontokhoz.. ikvidacia elel ektronickych zariadeni. Symbol oznacuje triedeny zber
elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel' nesmie likvidovat tofs i ie ako komun odpad, ale musi sa obratit na autorizované zberné strediska.

(HR) Uklanjanje elektri¢nih i elektronickih uredaja. Simbol koji ukazuj

jeno odlaga tri€nih i elektronickih uredaja. Osoba koja upotrebljava uredaj
ne smije odloZiti ovaj uredaj kao mjesoviti kruti otpad (nediferencj C se mora obr. enim centrima za sakupljanje otpada. (SL) Odstranjevanje

elektri¢nih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznacuje Ioceno jevanje elektrih tronskih naprav . Uporabnik je dolzan upoStevati prepoved
odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke anja) ter se(Z 8hg, odstranitev obmiti na pooblasCene zbirne centre za posebne
odpadke. (EL) ATroppiwn NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY OUQ; BoAo TTou ava® N XWPEIOTA ATTOPPIYN NAEKTPIKWY Kl NAEKTPOVIKWY GUOKEUWV
O XpNoTNG £XEI TNV UTTOXPEWGT VO PNV OTTOPPITITEN QUTH oKelN padi Ye T ps? aoTKA oTeped atmoBAnTa (adlapopoTtroinTa), aAAd va GTpagei TTpog Ta
eykekpipéva kévipa culoyng. (RU) YTunusauwms anekT 1 3MeKTPOHHORA 000pyaoBaHUst CMBOIN NPEANUCHIBAET pasaerbHbI CO0p aneKTprYecKoro
1 3NeKTPOHHOro obopyaoBaHust. [MNonb3oBaTerb O 3 b laHHbI n yTUNM3aLmio B cneumarnbHble YNoNHOMOYEHHbIE LIEHTPbI cbopa 0TXod0B

pa3fenHoTo cbbupaHe Ha enekTpuyeckuTe u KTPOHHUTE ypeaw. Mo ST € ANbXEH Ja He U3XBbPIs TO3U ypes KaTto cMeceH (HeaudepeHumpaH)
TBbPA AoMalleH, a Aa ce 00bpHe KbM 0T0pVI3I/1 Te LeHTpoBe e. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice . Simbolul care indica
colectarea separata a aparaturii electrice si eIe > ia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid urban mixt (nediferentiat), ci de
a se adresa centrelor de colectare autoriza Elektrlkll ve elek )

sembol. Kullanici, bu cihazi, karisik (ayri s) kati §eh|r

Z, “Zf
m&&s\’
R

1 He yTUIn3mpoBaTh €ro B Ka4eCTtse CMeLLaHHb, bITOB! XO,EIOB (BW[M‘IQHG Ha eNieKTpu4ecKnTe 1 enekTpoHH1TE ypeau CumBor, KOWTO Noco4Ba

imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile temas etme ylikumlultigune sahiptir.
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Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

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

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

Assicurati che '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 infiammabili.

W Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla o
pioggia ed al sole battente. re cortocircu,
B Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e mo Non sollevare

correttamente.

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

fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i li esposizione
ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione, conc e durata
dell'esposizione stessa.

B Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o co i a;re di
Zi

B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comun Vi | sostanze.
B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adegua ocesso di

Sostituiscila se &€ danneggiata; le radiazioni possono attr sarla.
B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che

dall'arco di saldatura e dalle scintille. Non usare i

no la pelle dai raggi pr i
unti o grassi, tilla
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettiv; gere le person inog@a te.
B Non toccare con la pelle nuda le parti metallicl escenti quali: t i porta
raj
ia

elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appenal
B La lavorazione del metallo provoca scintill e. Indoss h

con protezione ai lati degli occhi.
A ¢

B |e scintille della saldatura posson c. e'incendi.
B Non saldare o tagliare in ar, resenti mate
B Non saldare o tagliare itori, bole, serbatol

persona esperta o qua n abbia verificato
opportunamente preparati.

B Non puntare la torcia verso di te, altre person
potrebbe forare od innescare corto circuiti.

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

® EMF Campi elettromagnetici

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

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

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

curezza,

o vapori infammabili.
oni a meno che una
0ssano lavorare e li abbia

o parti metalliche: il filo continuo

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
(EMF):
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B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

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

B Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

saldare.

Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il pit lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare

vicino, seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 7 Da = cm 50; Db

=cm.20

@ Apparecchiatura di Classe A

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

| ° |
§ Saldatura in condizioni a rischio

B 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. Assicuratigghe siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adott ezzi tecnici di protezione

unque su pezzi elettricamente

O
i % lettrodo o sulle torcia si possono

ati che un responsabile esperto valuti
almente adotti le misure di protezione
C/TS 62081.

B Se devi lavorare j

sicurezza.
B Se piu saldatrici 3
collegati, le temsi

eve

tilizzare J@
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ione quando la saldatrice € accesa. Fai attenzione per

. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

on utilizzareca isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

escrizione della saldatrice

eneratore di corrente per la saldatura a filo continuo in grado di
bonio o debolmente legati utilizzando uno speciale filo animato FLUX,

senza ga

isticaggl€ttrica del trasformatore & del tipo costante.

La cara
aRi principali Fig.1
llo d’accesso al vano bobina

spo portabobina
) IMeccanismo trainafilo
avo d’alimentazione
E) Interruttore ON/OFF acceso o spento
) Attacco torcia (Alcune saldatrici hanno i cavi connessi direttamente)
G) Attacco cavo di massa / induttanza (Alcune saldatrici hanno i cavi connessi
direttamente)

-

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

G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche
1) Prestazioni del circuito di saldatura

U0V  Tensione minima e massima a vuoto
(circuito di saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga

X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice pud lavorare e
quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo & espresso in %
sulla base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4 min. di
sosta).
A/V Campo diregolazione 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: Legqi le Avvertenze di sicurezza

Dati tecnici torcia e trainafilo Fig.4



Messa in funzione

VAV

Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.
Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

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

L’apparecchio deve essere collegato esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con il conduttore del “neutro” collegato a terra.

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

» Assembla le parti staccate contenute nell'imballo Fig.6.

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

» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non & dotata della spina, collega al cavo
d’alimentazione una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph) di portata adeguata Fig.3,2

Preparazione del circuito di saldatura

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

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

Installazione del filo continuo

Per l'installazione segui le indicazioni della Fig.5.

Il materiale ed il diametro del filo deve corrispondere con il rullino trainafilo Fig.5,3,a,
I'ugello portacorrente Fig.5,7,b e la guaina della torcia. Se le misure non corrispondono
potresti avere problemi di scorrimento del filo.

@ La pressione del pomello premifilo Fig.5,3,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 poig
braccetto guidafilo e con un paio di pinze tira fuori, dal lato della torcia, il pezzo digfi
che & dentro la torcia stessa.

Procedimento di saldatura: descrizione comandi
segnalazioni
trioR)y apri

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

1) Regolazione corrente di saldatura

Seleziona la corrente di saldatura in base al lavoro. Parti c
lo spessore del metallo € sottile. Aumenterai la regolaziol
posizione migliore.

nella

una re one bassa s|
in seguito, fino a trovare

Non regolare la corrente di saldatura mentre stai sald o,
danneggiare i commutatori.

2) Regolazione velocita filo

Per iniziare la saldatura premi il pulsante sulla torgi
La velocita & corretta quando il rumore dell’arcg v

la velocita & eccessiva il filo punta sul pezz Direg€e & poca l'ar
re la giusta ri Zi

regolazione della corrente di saldatura.

3) Spia di segnalazione int
La spia accesa significa che la proti

Se superi il servizio di saldatyga “X@ri
interrompe il lavoro prima ch
e ripristinato e possibilme
Se il protettore termico interviene
eccessive alla saldatrice. Non eccedere costante
potresti danneggiare.

tai chiedendo prestazioni
rvizio di saldatura perché la

Consigli

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

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

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

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

VAV

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.
Manutenzione ordinaria effettuabile dall’'operatore periodicamente in funzione dell’'uso.
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Manutenzione

5

corrent ebl
]
]

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

Instruction Manual

é arnings
O

sure that the power so8ket to which the welding machine is connected is protected
uitable safet; i (fuses or automatic switch) and that it is grounded.
Make sure tha plu d power cable are in good condition.
g in e power socket, make sure that the welding machine is switched

achine off and pull the plug out of the power socket as soon as
orking.
ding machine off and pull the plug out of the power socket before:
Iding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the
egfier, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying
ndf€ on the welding machine).
B D@ynot touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself
e 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
ulating mats.
se the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

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

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.

MAALAOOSD

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.

/O /N

B Welding sparks can trigger fires.

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

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

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



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

® EMF Electromagnetic Fields

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

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

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

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

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

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

B Do not wrap the welding cables around your body.

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

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work
close to the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig 7 Da = cm 50;
Db =cm.20

Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial
environments.

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

| Q |
.§ Welding in conditions of risk

B |f 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 |f you are required to work in a position raised above ground level, always use a s:
platform.

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

A Additional warnings

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

B Place the welding machine on a flat stable surface, and
It must be positioned in such a way as to allow it to be co
the risk of being covered with welding sparks.

B The continuous wire is electrified when the welding mac% ison. Take ot
cause short circuits.

B Do not work with the welding machine hung from the bg

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

B Do not use cables with damaged insulation or

Description of the

The welding machine is a current generator
carbon or light alloy steels using a special Fi
The electrical characteristic of the transf

L 4

Main parts Fig. 1

A) Spool compartment acce: 00|

B) Spool holder reel

C) Wire feeder

D) Power cable

E) ON/OFF switch

F) Torch connector (Some welding machines have

G) Earth cable/inductor connector (Some weldi
cables)

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.
A) Constructor name and address
B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment
C) Symbol of the welding machine internal structure
D) Symbol of the foreseen welding process
E) Symbol of the continuous current delivered
F) Input power required:
17 alternate single phase voltage, frequency
G) Level of protection from solids and liquids
H) Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments
potentially subject to electric discharges
1) Welding circuit performance
UovV  Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).
12, U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the welding
machine.
X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how

ctly connected cables)
ines have directly connected
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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%)
1 eff Effective absorbed current
11 max Maximum absorbed current
K) Serial number
L) Weight
M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings
Technical data for torch and wire feeder Fig.4

A\ /N

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.

B The device must be connected only to a supply system, with an earthed ‘neutral’ lead.

Assembly and electrical connectio

Starting up

quency corresponding to the
uited to the maximum delivered

rated current (12 ma
» Plug. If the weldli

the welding cable, based on the maximum
¥ wn in Fig. 3,3.

ous wire

ctions in Fig. 5.
of wire must correspond to the wire feeder roller Fig.5,3,a,
the torch liner. If the measurements do not match, there may

tact tip F,
problems wiMo running of the wire.
The press; th@vire pressing knob Fig. 5,3,c is important for correct operation. If

the wire sfips, will be problems with the welding; if on the other hand it is too tight,

Ingtalling the cen

tallation, follow t

it may pe d and will not run smoothly through the torch. It can be adjusted as
follo e wire pressing knob until it starts to draw the wire, then, if the wire
is sq ium, cored wire) turn the screw once more; if the wire is hard (steel,
stain Ee[letc.) turn the screw three more times.

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

Iding process: description of controls and signals

e 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
he controls, Fig. 1.

1) Adjusting the welding current

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

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

2) Adjusting the wire speed

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

3) Thermal cutout signal

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

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

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

Recommendations for use

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

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

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

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



Maintenance

VAV

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
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.

ualified electrical

FR

Manuel d’instruction

A\

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

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes qualifiées,
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.
S’assurer que 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 a l'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

Avertissements de sécurité

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse @ 6
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et gue ﬁ
la terre a été effectuée.

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

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

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d'ali tat e 'opération
est terminée.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’ ntation avant de : branch
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer de
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la sq,
qui se trouve sur cette derniere). ’j

B |es parties sous tension électrique ne doivent pas e ontactaveclap, n
des vétements mouillés. S’isoler électriquement de ,de la piece a de
toutes parties métalliques accessibles mises a | ser des gants ssifes,
vétements spécifiques et des tapis isolants se inflammables.

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

B N'utiliser la soudeuse que lorsque tousdgs p aux et écrans™s aleur place et
correctement montés.

B Ne pas utiliser la soudeuse apres I'av it

ne plus étre fiable. La faire contrd| u

ber ou I'avoirfgurtégycar elle pourrait
ersonne ex| qualifiée.

B Eliminer les fumées def€o e grace a une ven aturelle appropriée ou un
aspirateur de fumées. Utiliser u pproche systém our déterminer les limites
d’exposition aux fumées de soudage (en fonctio omposition, concentration et
durée d’exposition).

B Ne pas souder de matériaux nettoyés ave
substances analogues.

MAALA@PO@

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

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.

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

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

VAN

B Les 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

Ivants a base de chlore ou de
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inflammables.

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

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

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

®EMF Champs électromagnétiques

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

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

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

Appliquer les préca imi
électromagnétiques
B Ne pas placer le

ions suivantes pour I'exposition aux champs

ables de s der les deux cables de soudure

oudure en les fixant avec du ruban
les de soudureautoure votre corps.
siner le plus prét possible de I'endroit a

® .

spendue a votre corps.

loin possible du circuit de soudure. Ne pas

Pu assis prés d’elle ou encore en étant appuyé

im Da =cm 50; Db = cm.20.
S

pour l'utilisation dans des environnements industriels et

ofeSsionnels.

s les environne ts domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation

blic a basse, ionGui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbatiol 0 s ou irradiées.

S situations de risque
?n C ire de souder en situations de risque (décharges électriques,
fféCation, en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu’'un
rt autorisé évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées
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.
ur travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours utiliser des plates-
rmes de sécurité.

u Sl

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.

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

B Lorsque la soudeuse est allumée, le fil reste sous tension.

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

B Ne pas utiliser de cables dont Iisolation est endommagée ou les connexions desserrées.

icces de la torche qu d
(utiliser B Si plusieurs soudeuses agissent sur la méme piece ou toutefois sur des piéces
électriguement raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches

Description de la soudeuse

La soudeuse est un générateur de courant pour le soudage a fil continu étudiée souder
des aciers au carbone ou faiblement alliés grace a un fil fourré spécial de type FLUX,
sans gaz de protection.

La caractéristique électrique du transformateur est de type constant.

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) Interrupteur ON/OFF allumé ou éteint

F) Connecteur torche (Pour certaines soudeuses, les cables sont directement
raccordés)

G) Connecteur cable de masse / inducteur (Pour certaines soudeuses, les cables sont
directement raccordés)

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

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

U0V  Tension & 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.4

VAV

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

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

W 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 ['appareil doit étre raccordé exclusivement a un systeme d’alimentation avec le
conducteur du “neutre” raccordé a la terre.

Montage et raccordement électrique

Mise en service

celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un fusible retardé adapté
nominal maximum fournit (12 max.) Fig.3,1.

> Fiche d’alimentation. Sila soudeuse n’est pas munie de la fiche, braffch e'fiche
normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph) avec une capacité a rieeFig.3,2.
Préparation du circuit de soudage

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piéce a
du point a souder.

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage Fig.G.&
» Vérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui corf@ .

del

Les sections conseillées (mm2) pour le cable de souda

du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.3,3.

/

du dévidoir Fi% la
” i I€s mesures n, dent
opération i% rmettant

Installation du fil continu

Pour effectuer l'installation, suivre les indications de
Le matériel et le diamétre du fil doivent correspon
buse porte-courant Fig.5,7,b et a la gaine de la t
pas, le fil pourrait avoir des problémes de glisse

asenteront. Si

rementdans
te :Qisser le volant &
souple (aluminium,

en revanche, il est trop pressé, il pougra se
la torche. Une fagon d’effectuer le préfi
main jusqu’a ce qu’il commenc

fil fourré) le resserrer d'u
resserrer de trois tours

le fil, puis, si
il

er le fil entre la bobine et
le mécanisme d’entrainemen fil. Le tenir bien "WPuis I'attacher a la bobine.
Ouvrir ensuite le bras guide-fil et a I'aide d’u iggle pinces sortir du coté de la
torche le morceau de fil qui se trouve a l'intérielipde la torche.

@ Pour enlever aisémel

Procédé de soudage : d n commandes et

signalisatiohs

Aprés 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 '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 la piece ; si la vitesse est trop basse,
I'arc de soudage s’allonge et le fil fond en gouttes. Lorsque il est difficile d’obtenir le bon
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prés possible
tindiquées enf%ﬁo@

réglage, modifier le réglage du courant de soudage.

3) Témoin de signalisation de I'intervention thermique

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

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

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

Conseils d’utilisation

m Utiliser une rallonge électrique uniquement 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 bloguer les prises d’air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéeres 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.

(D Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des résines de protection.

Il est possible gue de la fumée apparaisse a la premiére utilisation. Il s’agit de la résine

que séche complétement. La formation de fumée: era que quelques minutes.

'ancher la fic se d’alimentation avant d’effectuer
tuefrégulierement en fonction de I'utilisation

au dl.gaz, du cable de la torche et de masse. *
% buse porte-courant et le diffuseur de gaz. Les
\

e la soudeuse et enlever la poussiere déposée sur les parties
I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
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Manual de instrucciones

A\

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

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

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

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

conforme a las leyes y normas contra accidentes.

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

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

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

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

Advertencias de seguridad

B Asegurese de que la toma de alimentacién 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 alimentaciéon 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 proteccion sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a soldary de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

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

B Utilice la soldadora solamente si todos los paneles vy filtros se encuentran instala C
correctamente y en su lugar. o
B No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segu, a

revisar por una persona experta o calificada.

A0)

B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilaciéon natural o con
humo. Para evaluar los limites de exposicion al humo de soldadug
en cuenta su composicion, concentracion y tiempo de expogicio

B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solvgfites clo
maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.

MALOOOVD

B Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto pa
caso de que se encuentre averiada, sustitiyala pue:
m Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que prote

pirador de
ecgsario tener

ps o, de toda

n
\ 4
oS

por la soldadura al arco y por las chispas. No aS@rasientas, un ISp dria
incendiarlas. Utilice filtros de proteccién para ré@nas a su alredgdo|

B No entre en contacto, a menos de que utili cciones ade, n partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-el 0s, residuos ectl y piezas
recién elaboradas.

W La elaboracién del metal provoca chi uirlas. Utiliceggafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos é L 4

den catiSar incendios.
donde se encue

B Las chispas de soldadur;

B No suelde o corte en
inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depd
experta o calificada haya verificado la posibilj
los haya preparado adecuadamente.

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

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

® EMF Campos electromagnéticos

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

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

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

S S a menos que una persona

trabajar sobre estos elementos y

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

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

(EMF):

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

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

B No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

soldar.

No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

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

trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 7 Da = cm

50; Db = cm.20.

Equipo de Clase A

Este equipo estéa disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica a
baja tension, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse dificul-
tades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética, debido a
interferencias conducidas o irradiadas.
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§ Soldadura en cp
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Descripcion de la soldadora

oldadora es un generador de corriente para la soldadura de hilo continuo, apta para
oldiar aceros al carbono o débilmente aleados mediante un hilo especial con alma FLUX,
igPutilizar gas de proteccion.

/ La caracteristica eléctrica del transformador es del tipo constante.
proceso de solda E . o .
iones pueden 2 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 alimentacion

E) Interruptor ON/OFF encendido o apagado

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

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

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.

Tipo de alimentacién necesaria:

17 tension alterna monofasica, frecuencia

G) Grado de proteccion 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
U0V  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).
AV Campo de regulacion de la corriente y tension correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacién
u1 Tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corriente eficaz absorbida
11 max Corriente maxima absorbida

F



K) Numero de matricula

L) Peso

M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad
Datos técnicos antorcha y devanadora Fig.4

VAV

B 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.

B El aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de alimentacién con el
conductor del “neutro” conectado a tierra.

Ensamblaje y conexion eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje Fig.6.

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

» 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) con la capacidad
adecuada Fig.3,2.

Preparacion del circuito de soldadura

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

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.3,3.

Instalacion del hilo continuo

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.5.

El material y el diametro del hilo debe corresponder al carrete de arrastre del hilo
Fig.5,3,a, a la punta de contacto Fig.5,7,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.5,3,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 antorch
Un método para una primera regulacién es el siguiente: enrosque el pomo pr

hilo hasta que inicie a arrastrar el hilo; si el hilo es blando (aluminio, hilo con,al
enrosque un giro mas; si el hilo es duro (acero, inox, etc.) enrosque aun 3 gir

® Para poder retirar facilmente el hilo continuo de la soldadora, corte el hilo ent D
y la devanadora y, manteniéndolo fuertemente, atelo a la bobina. Abra efglis @
de guia del hilo y, con unas pinzas, extraiga, desde el lado de la antor: o
hilo que se encuentra adentro de la antorcha misma.

()

Procedimiento de soldadura: descripcio,
sefalaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta engtincionamigito, encienda
soldadora, abra la valvula del gas de proteccion y proceda regulacion siguiendo

secuencia indicada en la descripcién de los mandos Fig.1.
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1) Regulacion de corriente de solda a,

Seleccione la corriente de soldadura en base al tipo Inicie con ungffe i
baja si el espesor del metal es delgado. En ese c ia necesario ntar la
averiar

regulacion hasta hallar una mejor posicion.

@ No regule la corriente de soldadura mientras @ando, la corriefiie
los conmutadores. \
2) Regulacién de la velocida ilo
|

la v@locidad del hilo
adura es regular y
mientras que si es
. Si no logra obtener
soldadura.

ionamiento

Para iniciar la soldadura apriete el boto
continuo. La velocidad es correcta

ntorcha y reg

3) Dispositivo luminos
térmico

El dispositivo luminoso encendido significa qu
funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadu " indicado en la placa técnica, un
protector térmico interrumpira el trabajo antes de que la soldadora verifique averias.
Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente, algunos minutos mas.
Si se activa continuamente el protector térmico significa que se estan exigiendo
prestaciones excesivas a la soldadora. No exceda continuamente el servicio de soldadura
puesto que podria dafiar la soldadora.

ccion térmica se encuentra en

Recomendaciones para el uso

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

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

B No utilice la soldadora en ambientes que contengan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo caustico y otros agentes que puedan averiar las partes
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
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que se seca completamente. La salida de humo durara solo algunos minutos.

VAV

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de

efectuar cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento ordinario. El operador puede efectuar el mantenimiento periédicamente

en funcion del uso.

« Controle las conexiones del tubo de gas, del cable de la antorcha y del cable de masa. ¢

Limpie con un cepillo de hierro la boquilla porta corriente y el difusor de gas. Sustitiyalos

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

himedo.

Cada vez que sustituya la bobina de hilo:

« Verifique la alineacion, la limpieza y el estado de desgaste del rodillo de arrastre del hilo.

« Elimine el polvo metalico que se deposita en la devanadora del hilo. * Limpie la funda

de la guia del hilo con solventes anhidridos y desincrustantes y seque mediante aire

comprimido. ¢ Verifique el estado de desgaste de la etiqueta de advertencia. « Sustituya

las partes desgastadas.

Mantenimiento extraordinario. El mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
eriédicamente por_personal experto o calificado en el campo electromecanico, en

funcion del uso.

* Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimi

partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las t

Mantenimiento

vo que se deposita en las
rénicas (utilice un cepillo
iones eléctricas estén bien

seja instalada e reparada por

is e as normas contra acidentes.
esteja treinado parao uso e riscos ligados ao procedimento de
bre as necessarias medidas de proteccédo e procedimentos de

ontrolar que essoas expertas, em
formidade com

ontrolar que

acdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
0": IEC ou CLC/TS 62081.

Adverténcias de seguranga

ontrolar que, a tomada de alimentacéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
los dispositivos de segurancga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
onectada na instalagéo de terra.

B Controlar que a ficha e o cabo de alimentacdo estejam em boas condi¢des.

B Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentag&o, controlar que a soldadora esteja
desligada.

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

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

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

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

B Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no préprio lugar e
montados correctamente.

B N3o 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 ventilacdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagéo sistematica para avaliar os limites
contra a exposigao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composi¢do, concentragéo
e duragdo da prépria exposigao.

B Nao soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MA L @OV

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 protecgdo para proteger as pessoas em
proximidades.

B N3ao tocar com a pele nua as partes metalicas incandescentes, tais como: magarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pegas recém usinadas.

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

[0\ AN

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B N3ao soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B N3ao soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos 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 alimentagéo antes de efectuar
intervengdes manuais partes em movimento do mecanismo de tracgéo do fio.

® EMF Campos electromagnéticos

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

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

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

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

B N3o posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

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

B Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

B Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais proximo possivel do ponto a soldar.

B Nao soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

B Manter a cabecga e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao

trabalhar préximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Aparelhagem de Classe A

Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionaj

Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentacédo puw
baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificu e Montag
S

rre
> &a
i

garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido a
conduzidos ou irradiados.

| Q |
p Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condigdes de risco acrescido de de
sufocamento, em presenga de materiais inflamaveis o
um responsavel experto avalie preventivamente as con,
pessoas treinadas para intervir em casos de emergénci
protecgéo descritas em 5.10; A.7; A.9 pela especificacéo téc
Se tiver que trabalhar em posices elevadas do solo us

seguranga.
Se mais do que uma soldadora trabalhar na m ¢a ou todavia p

nos porta-el@ctr, ou

uranga. Contr qug/um

isCo e eventual te as

O técnica K 62081.

as &léctricas,

electricamente coligadas, as tensdes a vacuo
nos magaricos podem se somar superando 0 ni
responsavel experto avalie preventivamente sg
medidas de protecgao indicadas no 5.7 Da espé

A posicao deve permitir-lh
de atingi-lo.

O filo continuo fica sob
evitar curtos-circuitos.
N&o elevar a soldadora.N&o estéo previstos sis

S

A soldadora é um gerador de corrente para a soldadura por fio continuo, capaz de soldar
aco ao carbono ou fracamente ligado utilizando um fio animado FLUX especial, sem gas
de protecgéo.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo constante.

Orgaos principais Fig.1

A) Painel de acesso ao alojamento da bobina

B) Carretel porta-bobina

C) Mecanismo de traccéo do fio

D) Cabo de alimentag&o

E) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado

F) Ligagdo do magarico (Algumas soldadoras tém os cabos conectados directamente)

G) Ligagéo do cabo de massa / indutancia (Algumas soldadoras tém os cabos
conectados directamente)
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Dados técnicos

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

A) Nome e enderego do fabricante

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

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto

E) Simbolo da corrente fornecida continua

F) Tipo de alimentag&o necessaria:
17 tens&o alternada monofasica; frequéncia

G) Grau de protecgdo contra corpos solidos e liquidos

H) Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco de
descargas eléctricas
1) Prestacdes do circuito de soldadura
UOV  Tens&do minima e maxima a vacuo
(circuito de soldadura aberto).
Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.
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 respecti
J) Dados relativos a linha de alimentagdo
U1 Tensé&o de alimentagéo (tolerancia admiti
11 eff Corrente gfi@a
11 max Maxima go
K) N° de matricula
L) Peso
M) Simbolos ¢

12, U2
X

ensao de arco.

B As ligacOe
[ ] ntrolar que a sold‘do
rante todos os pass
olar que, a

das por pessoas expertas ou qualificadas.
sligada e desconectada da tomada de alimentagao

imentacédo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
(fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja

aparelhag

em

ser conectada exclusivamente a um sistema de alimentagdo com
onectado a terra.

tom
os dispositivos de §eguranca
conectada nx terra.
t

o condutor

acao eléctrica

al fornecida (I2max) Fig.3,1.
de alimentagao. Se a soldadora n3o tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagao
cha normalizada (2P+T para 1Ph) com capacidade adequada Fig.3,2.

aracao do circuito de soldadura

al
optar os meios técnicos P " bo d Idad balh . - ivel
IEC ou CLC/TS 6208 18 nectar o cabo de massa na soldadora e na pega a trabalhar, o mais préximo possive

do ponto de trabalho.

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

Instalagao do fio continuo

Para a instalagéo seguir as indicagdes da Fig.5.

O material e o diametro do fio deve corresponder com o rolo de tracgdo do fio
Fig.5,3,a, a ponteira porta-corrente Fig.5,7,b e a capa do magarico. Se as medidas ndo
corresponderem pode-se ter problemas de deslizamento do fio.

@ Apressao do punho prensa-fio Fig.5,3,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 ndo deslizara livremente no magarico. Um método
para uma primeira regulagéo é o seguinte: aparafusar o punho prensa-fio até iniciar
a arrastar o fio, logo, se o fio for macio (aluminio, fio animado) aperta-lo de mais uma
volta; se o fio for duro (ago inox, etc.) aperta-lo ainda de trés voltas.

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

Procedimento de soldadura: descricido comandos e
sinalizagoes
Apos ter efectuado todos os passos para por a funcionar, acender a soldadora, abrir a
valvula do gas de protecgao e proceder com as regulagées 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 regulagédo
baixa se a espessura do metal for fina. Aumentar a regulagdo a seguir, até encontrar a
posigao melhor.

(D N&o regular a corrente de soldadura enquanto estiver soldando, a corrente pode
prejudicar os comutadores.
2) Com regulagao da velocidade do fio

Para iniciar a soldadura carregar no botdo do magarico e regular a velocidade do fio
continuo. A velocidade é correcta quando o ruido do arco de soldadura for regular e
constante. Se a velocidade for demasiada o fio aponta na pega, enquanto que se for



pouca o arco de soldadura alonga-se e o fio funde em gotas. Se ndo conseguir obter a
justa regulacéo, modificar a regulagdo da corrente de soldadura.

3) Luz piloto de sinalizagao da intervencéao térmica

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

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

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

Conselhos para o uso

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

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

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

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

VAV

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacdo antes de efectuar
operacdes de manutengéo.

Manutencgao ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungédo 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 himido.
Em cada substituicdo da bobina de fio:

« Controlar o alinhamento, a limpeza e o estado de desgaste do rolo de trac¢éo do fio.
* Remover o p6 metdlico que se deposita no mecanismo de tracgéo 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.
Manutencao extraordinaria efectudvel por pessoal experto ou qualificado em amb
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso.

« Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6 depositado nas partes eléctric
(usar ar comprimido) e nas placas electronicas (usar uma escova muito m.

Manutencgao

aci
produtos apropriados). ¢ Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertada:
que o isolante das fiagdes ndo esteja prejudicado.

Q
>
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ngebrachten Griff #&rye .
_ ie unter Strom steh N
ito ertibren. Der Bedien8hha

Bedienungsanleitung

A\

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

Die Lichtbogenschweilanlagen mit kontinuierlich zugefiihrtem Schweildraht MIG/IMAG
und FLUX, im Folgetext als “Schweilmaschine” bezeichnet, sind fir 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 flir die Anwendung des Lichtbogenschweilverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie liber die
notwendigen SchutzmafRnahmen und das Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweillgeréate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinwejse

B Sicherstellen, da
durch Sicherheit:

eckdose, an die die Scl
geschitzt

iRmaschine angeschlossen wird,
zS®herungen oder Selbstschalter)

in einwandfreiem Zustand sind.

B VordemEi ckdoge Uberpriifen, dass die Schweillmaschine
ausgescha

B Sofort e ausschalten und den Stecker aus der
Ste

| Die den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor:
die den, der Schweildraht eingefiihrt wird, Teile
des B n eghanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten

S B nners
urchgefiihrt
nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
selbst von der Elektrode, dem zu schweiRenden Teil und

tuellen geer anglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und i wie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.
ie Schwei ine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die

o' Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

]
wurden.
]

irauch durch eine geeignete naturliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
iminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
hweillrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration

nd der Aussetzungsdauer zu evaluieren.
B Keine Materialien schweilen, die mit chlorierten Lésemitteln gereinigt wurden oder sich

AAA®OCOD

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

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

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

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

VAN

B Schweillfunken kénnen Feuer verursachen.

B Nichtin 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 kdnnte zu Verletzungen fiihren oder einen Kurzschluss bewirken.

W Die SchweilRmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor manuelle Eingriffe an den sich bewegenden Teilen des Drahtzufliihrmechanismus
durchgefihrt werden.

® EMF Elektromagnetische Felder

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

Gegenuber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmaRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgerates
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untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des Schweilgerates nahern.

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

Die folgenden Malnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch

elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Kérper zwischen den Schweillkabeln. Halten Sie
beide Schweillkabel auf der gleichen Korperseite.

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

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Korper.

B Schlielen Sie das Massekabel mdglichst nahe an der zu schweillenden Stelle am
Werksttick an.

B Schweilen Sie mit dem am Kérper hangenden Schweil3gerat nicht.

W Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper méglichst weit vom Schweilkreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweillgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

Gerat der Klasse A

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

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

| O |
_§ 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.

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

B Wenn mehrere Schweilmaschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, kdnnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel tberschreite

oder CLC/TS 62081 beschriebenen technischen SchutzmaRnahmen trifft.

Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn tberpriift, 0l
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikati%

Zusitzliche Warnhinweise
B Die Schweimaschine nicht fiir nicht vorge:
zum Auftauen von Wasserleitungen).
B Die Schweilmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dd
sie sich nicht bewegt. Die Schweilmaschine muss in einer solchel

Aufpassen, um Kurzschlisse zu vermeiden.
B Die SchweilRmaschine nicht heben. Es sind keine Hebe!
B Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolier
Anschlissen verwenden. ,

schine

Beschreibung der Schw;

Die Schweilmaschine ist ein Stromgenerator fiir das en von Kohle Y nigdrig
legiertem Stahl, Edelstahl und Aluminium mit S| eelenschweilldr; L hne
Schutzgas.

Es wird ein Transformator mit konstanter Spa endet. \

m .

chweilRmaschine

Hauptbauteile Abb.1

A) Zugangstafel zum Spulenfach

B) Spulenhaspel

C) Drahtzufiihrmechanismus

D) Netzkabel

E) ON/OFF-Schalter

F) Brenneranschluss (Beiini
angeschlossen)

G) Anschluss Massekabel / Induktanz (Bei einige
direkt angeschlossen)

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Schweilmaschine ang
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm fiir 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
G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Fliissigkeiten

Kabel direkt

aschinen sind die Kabel

acht. Abb. 2 ist ein Beispiel fur das

H) Auf die Mdglichkeit des Gebrauchs der Schweifmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol

1) Schweilkreisleistungen

U0V  Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).
12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die

Schweilmaschine abgibt.
X Schweillbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweilmaschine arbeiten kann, und
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wie lange sie zwecks Abkiihlen 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 Hochste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

Technische Daten Brenner und Drahtzuffhrer Abb.4

VAV

B Die Stromanschliisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

B Sicherstellen, dass die SchweiBmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgénge
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

B Sicherstellen, das die Steckdose, an die die SchweiRmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt ist (Schmelgsigherungen oder Selbstschalter)
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen {st.

B Das Gerat darf ausschlieBlich an ein Stromversor,

Inbetriebnahme

stem angeschlossen werden,

Zusammenbat

> Die in der Pag
U der Stromleitung mit der von der
d Frequenz Ubereinstimmt und dass
stromabgabe entsprechenden trédgen

Rkreises

maschine und moglichst nahe am Bearbeitungspunkt
TelM@nschlielen.

Vgrbereitung dgs Sghw

> s Massekabel an
n zu bearbeiten

ler auf del gchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des S ilkabels ist auf Abb.3,3 angegeben.
stallati ontinuierlich zugefiihrten SchweiRdrahts
Bei der Ins d die Anleitungen auf Abb.5 zu befolgen.

Das Matepia r Drahtdurchmesser missen mit der Drahtzufiihrerrolle Abb. 5,3,a,
der Dra 3pitze Abb. 5,7,b und dem Brennermantel Uibereinstimmen. Wenn die
MaRe nic instimmen, kann es zu Problemen bei der Drahtzufiihrung kommen.

De’ruck @€r Drahtdrickvorrichtung Abb. 5,3,c ist flir eine korrekte Arbeit wichtig.

enn der Druck zu hoch ist, kann der Draht verformt werden und gleitet nicht

andfrei im Brenner. Eine erste Einstellung kann folgendermafien durchgefiihrt

en: die Drahtdriickvorrichtung festschrauben, bis Draht zugefiihrt wird; falls ein

weicher Draht (Aluminium, Seelendraht) verwendet wird, wird die Drickvorrichtung

um einen weitere Drehung festgezogen. Wird harter Draht (Stahl, Edelstahl, usw.)
verwendet, ist die Driickvorrichtung um drei weitere Drehungen festzuziehen.

oder mit geloc n
@ Zum leichten Entfernen des Schweil3drahts aus der Schweillmaschine wird der Draht
festgehalten, zwischen Spule und Drahtzufihrmechanismus gekappt und an der Spule

befestigt. Den Drahtfiihrer 6ffnen und den im Brenner verbliebenen Draht von der
Brennerseite aus mit einer Zange herausziehen.

SchweiBverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

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

1) Einstellung des Schweifstroms

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

@ Den SchweilRstrom nicht wahrend des SchweilRvorgangs einstellen, da der Strom die
Schalter beschéadigen konnte.

2) Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

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

3) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin,
angesprochen hat.

Wenn der auf dem Technischen Schild angegebene SchweilRbetrieb “X” Gberschritten
wird, unterbricht ein Thermoschutzschalter den Betrieb, bevor die Schweilmaschine
beschéadigt 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. Die SchweiBmaschine nicht zu stark im Dauerbetrieb
belasten, da sie beschadigt werden kdnnte.

dass der Thermoschutzschalter
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Ratschlége 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 Belliftungso6ffnungen der Schweilmaschine nicht verschlieRen. Die Schweimaschine
nicht in schlecht belliftete Behalter oder Regale stellen.

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

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

Instandhaltung

VAVL'N

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

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

* Den Gasschlauch-, Brenner- und Massekabelanschluss (berpriifen. « Mit einer
Eisenbirste die stromfiihrende Dise und die Gasdise reinigen. « Die Auenoberflache
der Schweillmaschine mit einem feuchten Tuch reinigen.

Bei jedem Wechsel der Drahtspule:

» Die Ausrichtung, die Sauberkeit und den VerschleiRzustand der Drahtzufiihrrolle
Uberprifen. < Den sich auf dem Drahtzufihrmechanismus ablagernden Metallstaub
entfernen. « Den Drahtfiihrermantel mit wasserfreien Losemitteln und Fettlésern reinigen
und mit Druckluft trocknen. « Den Verschlei® der Warnschilder Gberprifen. « Verschlissene
Teile ersetzen.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefihrt. Die Haufigkeit hangt 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 Stromanschlisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.

DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, fer svejsemaskinen tages i brug.

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

Segrg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fag -jﬂ_-h

ki
m orbundet m

Q

ual kaldes

Serg for at operatgren har kendskab til brugen og d
buesvejsningsprocessen, _samt _de ngdvendige
ngdhjeelpsforanstaltninger.

Detaljerede oplysningerkanfindes | brochuren “Installering og bj
IEC eller CLC/TS 62081.

afbuesvejsnin

i te passende
ontakt), og at den ha forbindelse.

kten.

styr™

Sikkerhedsadva

Kontroller, at stik og el-ledning er i go
Kontroller, at svejsemaskinen er sl

vejsebreenderen eller

tradfremfereren, vedligel inen (brug baerehandtagene
pa svejsemaskinen).

B Undga at rgre ved nogen af de elektrificerede d
selv fra elektroden, den del der skal svejses og a
Brug handsker, fodtgj og tgj, der er specielt be
isoleringsmatter.

B Brug svejsemaskinen i tarre, ventilerede omgi
regn eller direkte solskin.

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

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

AQ)

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjaelp af en
udsugningsventilator. Vaer systematisk i vurderingen af graenserne 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 veeret i
naerheden af sadanne substanser.

MAALOOOYD

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning Udskift masken,

arbejder og flytning
r hud eller vadt tgj. Isolér dig
metaldele, der har jordforbindelse.
dette formal, og terre, brandsikre

er. Udseet ikke svejsemaskinen for
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hvis den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

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

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

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

VAN

B Svejsegnister kan udlgse brand.

B Undga at svejse eller skaere 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 gare, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

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

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

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestrammen geneg@ier elektromagnetiske felteg$EM rheden af svejsekredslgbet

edfgre interferens i medicinske

er med hensyn til personer med

dre adgang til det omrade, hvor
dicinske proteser skal henvende sig il
skinen anvendes.

ndard for produktet, der udelukkende er

nsstemmelse med de foreskrevne graenser

gmagnetiske felter i private omgivelser er ikke

jse

e eksponering for elektromagnetiske felter

x:m svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme

m g fastger dem med kleebeband, hvor det er muligt.
erne rundt om kroppen.
a teet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal

askinen ind til kroppen, nar du svejser.
ystkassen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
af eller at sidde eller statte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:

ﬁlrat er designet til brug i industrielle og professionelle miljzer.
e miljeer og i miljger, der er tilsluttet et offentligt lavspaendingsnet, der

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

B Hyis det kreeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.

B Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pa samme stykke, eller
under alle omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af
tomgangsjeevnspaendingerne pa elektrodeholderne eller svejsebreenderne overskride
sikkerhedsgraenserne. Serg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene forst,
og anvend de sikkerhedsforanstaltninger, som er beskrevet i 5.9 i de tekniske IEC - eller
CLC/TS 62081 - specifikationer, hvis det kraeves.

& Yderlige advarsler

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

B 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 Den kontimuerlige trad elektrificeres nar svejsemaskinen er teendt. Pas pa ikke at
forarsage kortslutninger.

B | oft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret Igfteanordninger p4 maskinen.

B Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller lgse forbindelser.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Svejsemaskinen er en stremgenerator til kontinuerlig tradsvejsning, der egner sig til
svejsning af carbon eller letmetal-stal ved hjeelp af en speciel FLUX-kernetrad uden
beskyttelsesgas.

Transformerens elektriske egenskab er afladet.

Vigtigste dele Fig. 1

A) Spolerummets adgangslem
B) Spoleholder hjul

C) Tradfremfarer

D) Stremkabel
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E) ON/OFF kontakt

F) Svejsebraender tilslutningsstykke (Visse svejsemaskiner har direkte forbundne
kabler)

G) Jordforbindelse/induktansspole-konnektor (Visse svejsemaskiner har direkte
forbundne kabler)

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 svejseanleeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D) Symbol for forventet svejseproces

E) Symbol for leveret jeevnstrgm

F) Pakraevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstrom, frekvens

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og vaesker

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 Indgangsspeending (tilladt afvigelse: +/- 10%)
11 eff Effektiv absorberet stram
11 max Maksimal absorberet stram
K) Serienummer
L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

Tekniske data for svejsebraender og tradfremforer Fig.4

VAV

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personall

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

m Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er besky:
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbind

B Apparatet ma udelukkende tilsluttes et stremforsyningssystem, hvor nul
jordforbundet.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen Fig.6.

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvg
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sijgingld
maksimale leverede meerkestrem (12max) Fig. 3,1.

» Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, s
til 1Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.3,2.

Forberedelse af svejsekredslgbet

» Forbind jordledningen til svejsemaskinen og til det s
muligt pa det sted, som skal svejses.

s et godk

@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekabl
meerkestrgm (12 max), er vist pa Fig. 3,3.

Installering af den kontinuerli

om skal svejses
pa den maks'?a e

ns nllle Fig. 5,3,a,
erne ikke stemmer,

Ved installeringen fglges instruktionerne i
Tradens materiale og diameter skal
kontaktspidsen Fig. 5,7,b og svejsebze

igt, hvis arbejdet skal
mer med svejsningen; hvis
en ikke kan glide uhindret
ej pa knappen, som holder
traden er blgd (aluminium,
traden er hard (stal. rustfrit stal

gennem braenderen. Den kan ju
traden fast, indtil den begynder at treekke i tr
kernetrad), drejes skruen herefter en ganggtil:
osv.), drejes skruen tre gange mere.

For at fierne den kontinuerlige trad sa let so t fra svejsemaskinen skeeres traden
mellem spolen og tradfremfgreren, idet den holdes spaendt, hvorefter den bindes fast
til spolen. Abn herefter tradfremfarerens arm og treek tradstykket ud af breenderen
ved hjeelp af en bidetang.

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og

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

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

® Undga at regulere svejsestrammen under svejsningen, da strammen kan beskadige
kontakterne.
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2) Regulering af tradhastighed

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

3) Termoafbryder-signal

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

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

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

Brugsanvisninger

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut ngdvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller storre stykke til stremledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning.

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

B Svejsemaskinen ma ikke bruges i omgivelser, hvor def er ampe, ledende materiale
(f.eks. jernspaner), gtillestaende Iuft, setsende eller andre stoffer, som kan

beskadige metaldeler&ygg de elektriske isoleri
b farsts iii' d

kyttende harpiks. Nar maskinen
skyldes, at harpiksen terrer helt ud.

mekanismen. * Rens tradfremfererens liner med vandfrit

udskiller og ter med trykluft. « Efterse advarselsskiltenes tilstand.
e.

@ffoldelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller kvalificerede
iodisk, afhaengig af brugen.

r lagt sig pa
sningsmidd

komponé!
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Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

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

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

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

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

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

B \ergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.

B Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

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

B 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).

B 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.

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

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

B Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een ig

samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.
B Las geen materialen die gereinigd werden met chloorhoud
die hier op lijken.

MAALOOOD

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig
lasmethode. Vervang dit wanneer het besch
kunnen dringen.

B Draag brandwerende handschoenen, sci
tegen straling geproduceerd door de |

ste
rheen

chikt is voor de
want straling

j n kledij di h schermt

door de vonken? geen met

nd zouden kunnen st€ken. Gebruik
L 4

s, elektrodehouder,

veiligheidsschermen om de personen
B Kom niet met de blote huid aan he |
elektrodestrompjes, net afg
B De verwerking van metal
laterale afschermingen.

VAN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kynne!

B Las of snijd niet in zones waar er ontvlambare’
zijn.

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

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

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

® EMF Elektromagnetische velden

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

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin

en veiligheidsbril met

rand stichten.
en, gassen of dampen aanwezig
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een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

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

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

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

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

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

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

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.

In woonomgevingen en omgevingen die aangesloten zijn op een openbaar
laagspanningsnet voor woningen kunnen er problemenpgziin met de elektromagnetische
compatibiliteit wegens geleide of uitgestraalde storing

rhoogd risico voor elektrische
bare of ontplofbare materialen
erantwoordelijk vakman eerst de
t er personeel aanwezig is dat opgeleid
gl op te treden. @ebruikjde technische beschermingsmiddelen

0;A.7; A9 van de ische specificatie IEC of CLC/TS 62081.
eggrond vrheven posities, moet u steeds een veilig

o)

reden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
rhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie

erzeker u@rvan

op hetzelfde werkstuk of op werkstukken
s het mogelijk dat de nullastspanningen die

eiligheidsniveau kdh ovi
antwoordelijk vak N
voorzorgsmaatiege

of CLC/TS 62081.

rschuwingen
Jaraat niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het

oppervlak dat stabiel is en vermijd dat het kan
sitie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het lasproces mogen

e c’ amfigevoerde draad blijft onder spanning staan wanneer het lasapparaat
staat. Let op voor kortsluitingen.

et lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

ik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

Beschrijving van het lasapparaat

o@
et lasapparaat is een stroomgenerator voor lasbewerkingen met continu aangevoerde

solventen of
asdraad, in staat koolstofstaal of lichte staallegeringen te lassen met gebruik van een
speciale draad met kern, FLUX, zonder schermgas.

Elektrische eigenschap van de transformator: constant type.

Hoofdorganen Fig.1

A) Toegangspaneel naar rolinvoegplaats

B) Draadhaspel

C) Draadaanvoermechanisme

D) Voedingskabel

E) ON/OFF-schakelaar

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

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

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
G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare 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

Uov  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 bijpehorende spanningsboog.
J) Gegevens van de voedingslijn
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u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
K) Serienummer
L) Gewicht
M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid
Technische gegevens toorts en draadaanvoer Fig.4

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.

B Het apparaat mag alleen worden aangesloten op een leiding met een “neutrale” die
met de aarde is verbonden.

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking Fig.6.

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

» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat geen stekker heeft, moet een genormaliseerde
stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph) met een geschikte
capaciteit Fig.3,2.

Voorbereiding van het lascircuit

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

Inwerkingstelling

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

Plaatsing van de continu aangevoerde lasdraad
Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.5.

draadtransportwieltje Fig.5,3,a, de contactbuis Fig.5,7,b en de toortsmantel. Indien
afmetingen niet overeenstemmen is het mogelijk dat de aanvoer van de draad moagilij
verloopt.

@ Voor een correct werkproces is het belangrijk dat de draadaandrukknop Fig®
ingedrukt wordt. Indien de draad verschuift zal het lasproces problemen on i
indien het echter te veel onder druk staat, kan het vervormen en niet me
in de toorts. Een eerste afstelling kan als volgt gebeuren: draai de draagdaand
vaster totdat de draad wordt voortgetrokken; voor een zachte draad ( s
met kern) moet hij nog een wending verder worden aangedraaid; voo har
(staal, inox, enz.) moet hij nog drie wendingen worden vastgedraai

de

hij stil gehouden wordt, en vervolgens aan de draadrol
draadgeleiderarm en trek met een paar tangen, langs
dat binnen de toorts zelf ligt er uit.

Lasproces: beschrijving van
signalering

Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling he;
aanschakelen, de kraan van het schermgas o
volgens de volgorde vermeld onder de beschiijyi

1) Instelling lasstroom

Kies de lasstroom in functie van het uit t
het metaal dun is. Vermeerder dan to

@ Stel de lasstroom niet af te
zou kunnen beschadigel

iil efea

tel de draadaanvoersnelheid
roduceerd door de lasboog
raad als een punt op het werkstuk
rden en de draad druppelvormig
te bekomen, moet de lasstroom

Druk op de knop op de toorts om het
af. De snelheid is correct afgesteld wanneer het
normaal en constant is. Bij een te hoge snelheid
drukken; bij een te lage snelheid zal de lasboog laRge
worden. Indien u er niet in slaagt de juiste
gewijzigd worden.

3) Controlelampje voor thermische interventie

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

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

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

Tips voor het gebruik

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

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

(D 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
VAN

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 solg@gten en ontvetters en droog het

deeltjes.
Buitengewoon onde
elektromechanisch

ijder het stof dat afgezet werd op
onische kaarten (gebruik een heel
8P0f de elektrische aansluitingen goed
abeling niet beschadigd is.

ggrant innan svetsen anvands.
ning med tradmatning MIG/MAG och FLUX (kallas hadanefter

ror industriell och yrkesmassig anvandning.

installeras och repareras av_kunniga personer,

i enlighet med

etalje i i
bég%tsning": IEC eller CLC/TS 62081.
Sakerhetsforeskrifter

Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar

(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln &r i ett gott skick.

Kontrollera att svetsen ar avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

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

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

B 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 ar jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

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

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

B Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa

att svetsen inte langre ar séker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behdrig person.

A0)

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

B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i narheten av sddana @mnen.

M A@OSVD

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas 1ampligt for svetsprocessen. Byt ut masken
om den ar skadad. Stralningen kan passera genom masken.

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

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

W Svetsgnistor kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden déar det férekommer 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 brannaren 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.

® EMF Elektromagnetiska falt

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

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

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

Applicera foljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt (EMF):
W Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det ar mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa néra svetspunkten som mgjligt.
Svetsa inte genom att stédja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som mgjligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig 7 Da = cm 50;
Db =cm.20.

Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och for professionellt bruk.
| hushallet och dar det anslutits till ett allméant lagspanningsnat som forsorjer hush
sa kan det vara svart att forsékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grun
ledningsbundna eller stralade stérningar.

0
Svetsning under farliga forhallanden

B Om du maste svetsa under forhallanden dar risk foreligger for elektriska yrl ar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan antéandas eller ex du
se till att en kunnig person bedémer férhallandena i férhand. Kontr t finns
personer i narheten som &r utbildade att ingripa i handelse av nodsitu . Tillampa
tekniska skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska tioh IEC eller

CLC/TS 62081.

B Om arbete maste utforas pa en hojd ovanfor marken, s alltid s etsplattform:.
anvandas.
B Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke eller pa ar tycken som ar elekiris|

sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektr;
tillsammans 6verstiga sakerhetsnivan. Kontrollera att en anJijg kunnig person
bedémer om det forekommer risker och tilldmpa ev akerhetsforeskri
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller Cf 81.

A Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte svetsen fér &ndamal som
vattenledningsror.

B Stéll svetsen pa en plan och stabil yta,
ska medge god kontroll dver svetsen;

B Svetstraden ar spanningssatt nar
kortslutningar.

B Lyft inte upp svetsen. Det fi

B Anvand inte kablar med

and
na

3'6 att tina

sig. Platsen
raffas,av svetsgnistor.
iktid for att undvika

Svetsen ar en stromgenerator for svetsning med kolstal eller latt legerat stal,
med hjalp av en speciell FLUX-karntrad och ut

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ k

sgas.

Huvuddelar Fig.1

A) Panel for atkomst till rullutrymmet

B) Rullhallarvinda

C) Tradmatningsmekanism

D) Matningskabel

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

F) Uttag for brannare (Kablarna pa vissa svetsar ar direktanslutna)

G) Uttag for jord-/induktanskabel (Kablarna pa vissa svetsar ar direktanslutna)

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress
B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol for avsedd svetsprocedur
E) Symbol for likstromsavgivning
F) Typ av nédvandig matning:
17 enfas véxelspanning, frekvens
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G) Skyddsgrad for solida och flytande amnen
H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljoer dar risk for elektriska
urladdningar férekommer
1) Prestanda fér svetskrets
U0V Min. och max. spéanning vid tomgang
(6ppen svetskrets).
12, U2 Strom och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur Iange svetsen kan arbeta och hur lange den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data fér matningslinje
u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
11 eff Effektiv spanningsforbrukning
11 max.Max. spanningsférbrukning
K) Tillverkningsnr
L) Vikt
M) Séakerhetssymboler: Las sékerhetsforeskrifterna

Tekniska data for brannare och tradmatare Fig.4

VAV

momenten for driff€
B Kontrollera att mat
(sakringar ellcia

Driftsattning

Bz i Smballaget Fig.6.

@ ing och frekvens som Overensstdmmer med
@ed éh langsam sakring som ar lamplig for max.
) i

Ars ol
i Om som avge .) Rig?3,1.
atningskontakt. @m sen Ifte ar forsedd med kontakt, ska en standardiserad
ickkontakt anslutas tix kabeln (2P+T for 1-fas) med lamplig kapacitet Fig.3,2.
Brberedelse avevetskrets

Anslut jordka ] n och arbetsstycket som ska svetsas sa néra arbetspunkten
om mojligt.

Angaend8
Material
strdfl
kan

nen, folj anvisningarna i Fig. 5.

ns diameter ska éverensstdmma med tradmatarens rulle Fig. 5,3,a,
rmunstycket Fig. 5,7,b och bréannarens hélje. Om matten inte 6verensstammer

fa problem med att traden karvar.

ket for tradtryckarvredet Fig. 5,7,c ar viktigt for att kunna arbeta pa ett korrekt satt.
Om traden glider far du problem med svetsningen och om den &r alltfor pressad kan
den deformeras och karva i brannaren. Gor pa foljande sétt 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 tradmatarmekanismen genom att halla den stadigt. Bind sedan fast den
pa spolen. Oppna sedan tradledararmen och dra ut trdden som &r kvar i brénnaren
med en tang fran brannarens sida.

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen, 6ppna kranen for
skyddsgasen och utfér regleringarna i den ordning som anges i beskrivningen av reglage
Fig. 1.

1) Reglering av svetsstrom

Vélj svetsstrém beroende pa typ av arbete. Borja med en lag reglering om metallens
tjocklek ar tunn. Oka sedan regleringen tills du hittar optimalt 1age.

@ Justera inte svetsstrommen medan du svetsar, strommen kan skada kommutatorerna.

2) Reglering av tradhastighet

For att starta svetsningen, tryck pa knappen pa brannaren och reglera hastigheten
for trddmatningen. Hastigheten ar korrekt nér ljudet fran svetsbagen ar konstant. Om
hastigheten ar fér hog matas traden ut sa att det nuddar vid arbetsstycket, medan om
hastigheten ar for lag forlangs svetsbagen och traden smaélter till droppar. Om du inte
hittar en optimal reglering, &ndra instéliningen av svetsstrommen.

3) Kontrollampa for utlost verhettningsskydd

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet ar i funktion.

Om du overstiger svetsbelastningen “X” som anges pa markplaten, avbryter en
overhettningsbrytare arbetet innan svetsen skadas. Vanta tills funktionen aterstalls och
ytterligare nagra minuter om det ar mojligt.

Om Overhettningsbrytaren |6ser ut kontinuerligt innebar detta att svetsen utsatts fér en
alltfér hdg belastning. Overdriv inte anvéndningen av svetsen. | annat fall kan den skadas.
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Rekommenderad anvandning

B Anvand endast férlangningssladd om det ar absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grévre som matningskabeln och vara forsedd med jordledare.

B Tack inte Over svetsens luftintag. Sténg inte in svetsen i behallare eller hyllor som
saknar lamplig ventilation.

B Anvand inte svetsen i miljoer som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex.
slipdamm fran jarn), salthaltig luft, fritande 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
anvandningen kan rok bildas. Rok bildas nar hartsen torkar fullstandigt. Efter nagra
minuter upphdr roken.

VAV

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp utfors.
Lépande underhall som ska utféras av operatoren regelbundet, beroende pa hur mycket
svetsen anvands.

 Kontrollera anslutningarna for gasslangen, brannarkabeln och jordkabeln. « Rengodr
stromledarmunstycket och gasspridaren med en stalborste. Byt ut dem om de ar 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 tradhdliet med vattenfritt och
fettldsande 16sningsmedel och torka av med tryckluft. « Kontrollera att varningsetiketterna
inte ar slitna. « Byt ut slitna delar.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunni
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands.

« Kontrollera svetsen invéndigt 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.

Underhall

och behérig inom

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye fer bruk av sveisemaskinen.
MIG/MAG og FLUX kontinuerlig trad buesveisemaskiner, referert til i denne
som “sveisemaskiner”, er konstruert for industriell og profesjonell bruk.
Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte
eksperter, i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestem
Serg for at operateren er oppleert i bruken av og risikoene tilknyttet bues¥@j
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og n@dprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisings r

eller CLC/TS 62081.
Sikkerhetsvarsle&

sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk
Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stan
Sarg for at sveisemaskinen er slatt av fer den
Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremk

sveisekabler, installering av kontinuerli
eller tradfremmateren, utfering av v
sveisemaskinen).

B |kke bergr stremfgrende deler m
stykket som skal sveise og tilgj
designet for dette formale

B Bruk sveisemaskinen p3
eller direkte solskinn.

B Bruk sveisemaskinen kun derso
montert.

B |kke bruk sveisemaskinen dersom den har v

A0)

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en raykventilator.
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.

MAALAOO@O

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, fottay og kleer for & beskytte huden fra stralene som produseres
av sveisebuen og fra gnister. Ikke bruk oljete kleer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.

W |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.

950493-05 10/09/14
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B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i nserheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig & gjere dette, eller har gjort nedvendige
forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfgrt sveiseoperasjoner. Serg
for atingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fere til overoppheting eller utlgse en brann.

B Rett aldri sveisepistolen mot deg selv, andre eller metalldeler; den kontinuerlige traden
kan lage hull eller forarsake kortslutninger.

B S|4 av sveisemaskinen og dra pluggen ut av stremkontakten fer det foretas noen
manuelle operasjoner pa tradfremmaterens bevegelige deler.

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestrgmmen danner elektromagnetiske felt (EMF) i naerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer s
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet

er medisinske hjelpemidler.
paratet brukes. Brukere
e neermer seg omradet der

or produkt til bruk i industrielle
overholde de grenser som gis for

ra sveisekretsen som mulig. Ikke arbeid nzer, sittende
n. Minimumsdistanse: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

wixsn
el tottet pa sneisefas
f@ Apparat | se A

ette apparat viKi@t for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

I hjemmet og lmi om mottar stremtilfersel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre ov av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa grunn av la

forstyrrel tilfort eller stralet.

|.é|stism der risikable forhold
r

sveising ma utfgres under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning,
zer av brannfarlige eller eksplosive materialer), serg for at en autorisert ekspert
rer forholdene pa forhand. Sgrg for at oppleert personale er til stede, som kan
ripe inn ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskreveti5.10; A.7; A.9i IEC eller
C/TS 62081 teknisk spesifikasjon.
ersom 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 beskreveti 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for a tine
frosne vannrer.

B Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den ma veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

B Den kontinuerlige traden er stremfgrende nar sveisemaskinen er pa. Utvis forsiktighet
slik at kortslutninger ikke forarsakes.

B |kke lgft sveisemaskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

B |kke bruk kabler med skadet isolasjon eller Igse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en stremgenerator for kontinuerlig tradsveising, passende for a sveise
karbonstal eller lette stallegeringer med en spesiell FLUX hul trad, uten beskyttende gass.
Transformatorens elektriske karakteristikk er flat (konstant spenning).

Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avviker i noen av spesifikasjonene.
Identifiser din modell i fig. 1.

Hoveddeler fig. 1

A) Adgangsluke til spolerommet

B) Spoleholdersnelle

C) Tradmater

D) Stregmkabel

E) PA-/AV-bryter.

F) Kontakt for sveisepistol (noen modeller har direkte-tilkoblede kabler)

G) Jordkabel/induksjonskontakt (noen modeller har direkte-tilkoblede kabler)

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
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C) Symbol for sveisemaskinens interne struktur

D) Symbol for den forutsette sveiseprosessen

E) Symbol for levert stram: Vekselstrom

F) Pakrevd inngangsstrem:
1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens

G) Beskyttelsesniva for terrstoff og veesker

H) Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan
veere utsatt for elektriske utladninger

1) Sveisekretsytelse

UovV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (&pen sveisekrets)

12, U2 Strem og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for a kjales 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. 4

/N /N

B Kobling til stramnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

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

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

B Apparatet ma kun vaere koplet til et stremsystem der den ngytrale lederen er jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig.6.

» Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt
levert strem (I12max) fig. 3,1.

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, ma en standardisert plug
(2L+J for 1F) med passende kapasitet festet til stremkabelen fig. 3,2.

Forberedelse av sveisekretsen

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, sa nzert som m
sveisepunktet.

Oppstart

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

Installering av kontinuerlig trad

Folg instruksjonene i fig. 5 for installasjon.
Tradens materiale og diameter ma stemme med tradmaterulle|
fig. 5,7,b, og sveisepistolens foring. Dersom malene ikl
problemer med jevn mating av traden.

taktspissen
n det oppstg

® Trykket pa tradens trykknapp fig. 5,3,c, er viktig for korrekt
kan det oppsta problemer med sveising. Dersom den pa dgim a
kan den bli deformert og vil ikke kjgres jevnt gjenno iSEpistolen. Den kan
som felger: Skru tradens trykknapp til den begynng e traden, skru ert
en gang til dersom traden er myk (aluminium, h rsom traden
rustfritt stal, osv.), drei skruen tre ganger til.

®

For & enkelt fierne den kontinuerlige traden
spolen og trddmateren mens den holdes

Sveiseprosess: beskriv

Nar du har tatt i bruk sveiseapparat
justeringene i rekkefalgen vist i besKfiv:

rt med lav strgm dersom
en finnes.

metallet er tynt. @k deretter stremmeW til den beste iS

@ Ikke juster sveisestremmen under sveising, da

2) Justering av tradhastighete

For a starte sveising, trykk inn utlgseren pa s pparatet og juster hastigheten for
den kontinuerlige traden. Hastigheten er korrekt nar steyen fra sveisebuen er jevn og
konstant. Dersom hastigheten er for hgy, vil trdden 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 sveisestrgmmen.

3) Varmesikringssignal

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe maskinen
for skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter til.

Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir sveisemaskinen presset utover sine
normale driftsnivaer. Sveisetilstandene ma ikke til stadighet overskrides, da dette kan
skade sveisemaskinen.

gmmen kan skade bryterne.

Anbefalinger for bruk

B Skjeteledning ma kun brukes nar det er absolutt ngdvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn streamkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.
B |kke blokker sveisemaskinens Iuftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa
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hyller som ikke garanterer passende ventilasjon.

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

@ De elektriske delene pa sveisemaskinen har blitt behandlet med beskyttende harpiks.
Nar den brukes for fgrste gang, kan rayk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen
terker fullstendig. Reyken ber kun vare noen minutter.

Vedlikehold
VAV

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten far noe vedlikehold utferes.
Ordinzert vedlikehold skal utfares periodisk av operataren avhengig av bruk.

+ Sjekk koblinger for gasslange, sveiseapparatets kabel og jordingskabel. « Rengjor
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 tradfererforingen med vannfritt lssemiddel
og fettfjerner, og tark med komprimert luft. « Sjekk tilstanden for varselsetiketter. « Bytt ut
slitte deler.

Ekstraordineert vedlikehold ma utferes av eksperter ell
periodisk, avhengig av bruk.

* Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fiern
komprimertluft) og kre
* Sjekk at de elektri
skadet..

lifisert elektriske mekanikere

att pa elektriske deler (med
ende rengjgringsprodukter).
asjonen pa ledningene ikke er

ka-kayttoisetkaarihitsauskoneet, Jmtatassakayttoohjeklrjassa
e”, on suunniteltu teollisuus- ja ammattikayttéa varten.

itsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
eRijoiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia

etoa I6ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen

ase, nu* kay#d”: IEC tai CLC/TS 62081.

Turvavaroituksia

uolehti siita, ettd pistorasia, johon hitsauskone kytketaan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

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

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

B Kytke hitsauskone pois paalta 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 siirrettdesséa konetta (kayta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

m Ala kosketa mitddn sahkéistettyé osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Eristd itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttéa varten ja kayta
kuivia, syttymattémia eristysmateriaaleja.

W Kaytd hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Al4 pida hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

B Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja

asennettuina asianmukaisella tavalla.

Ala kayté hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, silld se voi olla

vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tyontekijan tarkastaa se.

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttden
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.

AN OTE [T

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 sateiltd ja kipinéilta. Ala kédyta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

B Al anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpéatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tydstd saa aikaan kipindita ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.
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VAN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

m Al hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahella on syttyvié materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereita, sailiéita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etta toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyét.

B Al3 koskaan kohdista poltinta itseési, muita henkildita tai metalliosia kohti; jatkuva lanka
voisi saada aikaan reikia tai aiheuttaa oikosulkuja.

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

® EMF Sahkémagneettiset kentat

Hitsausvirta aikaansaa sahkdmagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa |aaketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista l1aédketieteellisten proteesien kayttajien suhteen.
Esimerkiksi tulee estaa paasy hitsauslaitteen kayttoalueelle. Laaketieteellisten proteesien
kayttdjien tulee keskustella ladkarin kanssa ennen hitsauslaitteen kayttdalueelle
siirtymista.

Tama laite tayttda kaikki vaatimukset, joita esitetddn teknisessé standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistossa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkdmagneettisille
kentille (EMF):

m Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnita ne
tarranauhalla.

B Al3 kierra hitsauskaapeleita kehon ympérille.

B Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

m Al3 hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

B Pida p&é ja rintakeha mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Alé tydskentele lahella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytdssa.
Kotona ja ymparistissa, joissa liitytaan yleiseen pienjannittei

yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen

°
f Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sahkén
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien 1a
siitd, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentel
etta on lasna ammattitaitoisia tydntekijoita, jotka voivat puu
Kayta kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta |
erityisvaatimusten mukaisesti.

auksissa,

B Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpi puolella,
turvatasannetta. ?

W Jos on kaytettdva useampaa kuin yhta hitsauskonet n kappaleen ty6s
tai joka tapauksessa tyostettdessa sahkoise a kytkettyja
kuormittamattomien jannitteiden summa elektrodin issa tai hitsal
voi ylittda turvatason. Varmistu siita, etté v u asiantuntija g
tyoskentelyolosuhteet, jotta todetaan, onko tal skijolemassa; ta oidaan
ottaa kayttddn kohdassa 5.9 kuvattu suoj C tai CL eknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Lisavaroituksia L 4
m Al3 kéyta hitsauskonetta muuhun erkiksi sulattamaan

jaatyneita vesiputkia.

B Aseta hitsauskone tasai siita, ettei se paase

ida kayton aikana, kuitenkin

] a. Huolehdi siita, ettet aiheuta
oikosulkuja.

m Al3 nosta hitsauskonetta. Mitkdan nostolaitt le soveltuvia koneeseen.

m Al kayté kaapeleita, joissa on vaurioitunu Oystyneet kytkennat.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtageneraattori, joka on tarkoitettu jatkuvalla langalla hitsaukseen
ja soveltuu hiilen tai kevyiden erikoisterasten hitsaukseen kayttden erityistda FLUX-
sydanlankaa ilman suojakaasua.

Muuntajan sahkétyyppi on tasainen.

Paaasialliset osat, Kuva 1

A) Kelatilan kayntiovi

B) K&amin kannatinkela

C) Langansyéttolaite

D) Virtakaapeli

E) ON/OFF -kytkin

F) Polttimen kytkin (Joissakin hitsauskoneissa on suoraan kytketyt kaapelit)

G) Maajohto/induktioliitin (Joissakin hitsauskoneissa on suoraan kytketyt kaapelit)
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Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.

A) Laitevalmistajan nimi ja osoite

B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
turvallisuutta

C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus

D) Kyseisen hitsausmenetelméan tunnus

E) Kaytettavan tasavirran tunnus

F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus

G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistdssa, jossa on
potentiaalisten sahkdénpurkausten 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 jaahtyy. Téma aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia ty6ta
ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

J) Tehon saantitiedot

u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: 0%)
11 vars Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero

L) Paino

M) Turvatunnukset:

Polttimen ja la

hon hitsauskone kytketdan pistotulpalla, on suojattu

linnitettyna pistora®taan en taman toimenpiteen suorittamista.
i %ia

a (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on

mistu siita, etta
kuuluvilla suofalaiti
doitettu.
aite tulee ”M an virransyoéttéjarjestelmaan, jonka nollajohdin on kytketty

sahkokytkennat
'en pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia. Kuva 6.
& sahkdn saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat
patimuksia ja ettd se on kayttokelpoinen hidastettuun sulatukseen
impaan toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Kuva 3,1.
»> Rist@tulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kdytéd normalisoitua
plszppaa (2P+T 1Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin suhteen

3,2.

auspiirin valmistelu

S
62081 teknist:
L ytke maajohto hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin 1dhelle kuin

mahdollista hitsattavaa kohtaa.

@ Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Kuva 3,3.

Jatkuvan langan asentaminen

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 5.

Langan materiaalin ja Iapimitan tulee vastata langansyéttolaitteen syétttelaa Kuva 5,3,a,

kontaktisuutinta Kuva 5,7,b ja polttimen linjainta. Jos mittaukset eivat ole yhtenevaisia,

langan pehmeassa kulussa saattaa olla ongelmia.

(D Lanagan painonapin painaminen Kuva 5,3,c on téarkeaa oikean toimenpiteen suhteen.
Jos lanka luistaa, saattaa olla ongelmia hitsauksessa; jos taas toisaalta lanka on liian
kirealla, se voi olla vaantynyt eika kulje pehmeasti polttimen lavitse. Lanka voidaan
saataa seuraavalla tavalla: kierra langan painonappia kunnes se alkaa vetaa lankaa,
minka jalkeen, jos lanka on pehmeaa (alumiinia, juotelankaa) kierra ruuvia vield
yhden kerran; jos lanka on kovaa (terastd, ruostumatonta terasta, jne.) kierra ruuvia
viela kolme kertaa.

@ Jatkuvan langan poistamiseksi helposti hitsauskoneesta, katkaise lanka kelan ja
langansyéttolaitteen valista pitden sen kireélla ja sido se sitten kelalle. Kayta pihteja
langanohjaimen varren avaamista varten ja veda langanpatka ulos polttimesta.

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja
merkinantojen kuvaus

Kun olet ottanut hitsauskoneen kayttdéon, kytke se paalle, avaa suojakaasun venttiili ja
suorita saadot 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 saad hitsausvirtaa hitsauksen aikana, silla virta voisi vahingoittaa kytkimia.

2) Langan nopeuden saaté

Hitsauksen aloittamiseksi paina polttimen liipaisinta ja sdada jatkuvan langan nopeus.
Nopeus on oikea, kun hitsauskaaren &ani on saanndéllinen 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 |6yda oikeaa nopeutta, sdada sen sijaan hitsausvirta.
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3) Lampokatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, ettad lampdsuojaus on toiminnassa.

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

Jos lampokatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle. Al ylité jatkuvasti hitsausolosuhteita, sillé se voisi vahingoittaa konetta.

Kayttoa koskevia suosituksia

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

B Al3 esti hitsauskoneen iimansaantia. Al sailyta hitsauskonetta sailytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

m Al kéyta hitsauskonetta sellaisessa ymparistossé, jossa on kaasua, hoyryja, sahkda
johtavaa pdlya (esim. rautalastuja), suolapitoista ilmaa, syovyttdvaa savua tai muita
tekijoita, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja sahkderistysta.

Hitsauskoneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kaytetaan
ensimmaista kertaa, voi esiintya savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu taydellisesti.
Savua pitaisi esiintya vain muutaman minuutin ajan.

VAV

Kytke hitsauskone pois paalté 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 metallipdly, jota
on keraantynyt langansyéttolaitteen mekanismiin. ¢« Puhdista langan ohjaimen linjain
vedettomalla liuottimella ja rasvanpoistoaineella sekd kuivaa paineilmalla. < Tarkasta
varoituskilpien kunto. * Vaihda kaikki kuluneet osat.

Ylimaardinen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkodasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

« Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki pdly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttéden paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttéen erittdin pehmeaé harjaa ja sopiv:
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtoje
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto

ET

Kasutusopetus

Niipea kui oled t66 I16petanud, lili

Lilita keevitusseade vélja ja tdbmba juhe vool

Uhendamist, keevitustraadi paigaldamist, p:

hooldustédde alustamist véi seadme liigu

kaepidet).

® Ara puuduta lihtegi pinge all olevat osa palja ka€ ega mérgade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipadasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettenahtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

B Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata keevitusseadet kaitseta
vihma voi otsese paikesekiirguse katte.

B Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult Ghendatud.

m Ara kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 166gi,

kuna see voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil voi eksperdil.

A0)

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni voi
suitsu dratdbmbeseadet. Kasutades slsteemset ldhenemist, tuleb maarata keevitusgaaside
lubatud piirid séltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise ajast.

B Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

asuta keevitusseadmel olevat
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MAALNOOSVD

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

B Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate Kiirte ja sddemete eest. Ara kanna &liseid riideid, kuna side véib need pélema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

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

B Metallitdd kaigus eralduvad sédemed ja killud. Kasuta silma kuilgkaitsega kaitseprille.

/0N N

B Keevitussddemed vdivad slitidata leegi.

m Ara keevita ega I6ika kergestisittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.

m Ara keevita ega I8ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha vdi on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

m Ara kunagi suuna pdletit enda, teiste ega metallosade suunas; keevitustraat véib
tekitada auke voi lihise.

B Enne traadisdétja liikkuvate osade juures tédde kasi
valja ja tdmba juhe pistikupesast valja.

A®

Keevitusvool tekitab el€
laheduses. Ele 3

tamist, lllita keevitusseade

keevitamise kui keevitaja vahetus
itsiiniliste elektriinstrumentide ja

tuss@admete kasutajad peavad tarvitusele
leks valtida nende inimeste sattumist

et vahendada kokkupuudet

samal pool.
dimaluse korra ige keevituskaablid omavahel ning thendage need isoleerteibiga.

aablid umber keha.
juhe voimalikult lahedale kohale, mida keevitate.

tusaparaati oma keha kiilge.

a nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge téétage voi
paraadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
Da = cm 50; Db = cm.20.

A klassi aparatuur
S mdeldud kasutamiseks ainutl téostuslikus ja erialases keskkonnas

duses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
, voib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
vate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse tottu.

Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, ld&mbumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete I&hedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et 1dheduses on valjaéppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

B Kui tdétad maapinnast kérgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

B Kui Gihe detaili voi elektriliselt ihendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, voib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
poletitel Uletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks 6igusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks valja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC v&i CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

Taiendavad hoiatused

B ra kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

B 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 sademeid.

B Kui keevitusseade t66tab, on keevitustraat voolu all. Vaadake, et ei tekiks Iihitihendusi.

B Ara t6sta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad tstevahendid.

m Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku Gihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusseade genereerib voolu traatkeevituseks, mis sobib sisinikust vdi kergsulamist
teraste keevitamiseks FLUX siidamikuta traadiga ja ilma kaitsegaasita.
Transformaator on elektriliselt neutraalne.

Pdhiosad Joon. 1

A) Pooli sektsiooni ligipaasuluuk
B) Pooli hoidja rull

C) Traadi sdd6tja

D) Toitekaabel

E) SISSE/NVALJA liliti
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F) Pédleti litmik (M&nel keevitusseadmel on otselihendusega kaablid)
G) Maanduskaabel/induktori liitmik (Mdnel keevitusseadmel on otselihendusega
kaablid)

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 siimbol
D) Ettenahtud keevitusprotsessi stimbol
E) Pidevvoolu simbol
F) Noutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes

H) Sumbol, mis tahistab vdimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
voimalikud elektrilised lahendused
I) Keevitusahela toimimine

UoV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.

X Kasutustsiikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib té6tada ning kui kaua ta

see peab seisma, et jahtuks. Aega valjendatakse protsentides 10-minutilisest
tsUklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).
AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.
J) Elektrivarustuse andmed

U1 Sisendpinge (lubatud halve: +/- 10%)
11 eff Efektiivne tarbimisvool
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit
Péleti ja traadistdtja tehnilised andmed Joon.4

VAV

m Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide v&i kvalifitseeritud personali
poolt.

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

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lllitatud on kaitstud ohutusvahendit;
(kaitse- voi automaatlliliti) ja on maandatud.

B Aparatuur tohib olla Ghendatud ainult Uhte toitevérguga ning “neutraalse” elektuij

Uhendatud maaga.

Montaaz ja elektrilihendused
ee on

Kaivitamine

>> Monteeri pakendis olevad eraldi osad Joon.6.
» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmel
varustatud maksimaalsele voolule vastava kaitsmega (I2maks.) Joon.

» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1P 1) Pitekaablile
vastav pistik Joon.3,2.

Keevitusahela ettevalmistus

> Uhenda maanduskaabel keevitusseadmega ja keevitatava
keevitatavale kohale.

iliga voimalikult 1ahed

@ Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavaltzma
(12 maks.), on naidatud Joon. 3,3.

Keevitustraadi paigaldamine

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 5.

Traadi materjal ja 1abimdét peavad vastam
otsakule Joon. 5,7,b ja pdleti kdrile. Kui mdo
traadi sujuva jooksuga.

@ Traadi vajutamise nupu surve Joon
voib tekkida probleeme kUI trag

maalsele voolutug

ontakti
robleeme

s. Keevitamisel
kinni, voib see

&5
at) keera kruvi
eera kruvi kolm kor

traadi vajutamise nuppu
pehme traadiga (alumii

@ Keevitustraadi kergeks eemal
sOo6tja vahel katki, hoides seda pingul ja seej'
traat ja tdmba traadi tiikk napitstangidega

, |6ika traat pooli ja traadi
at poolile. Seejarel vabasta

Keevitusprotsess: juhtimi
kirjeldus

Kui keevitusseade on td6korda seatud, lUlita see sisse, ava kaitsegaasi kraan ja seadista
jargides juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda, Joon. 1.

1) Keevitusvoolu seadistamine

Vali keevitusvool vastavalt tehtavale td6le. Alusta madala vooluga, kui metall on 6huke.
Seejarel suurenda voolu kuni on leitud parim seadistus.

mete ja indikaatorite

@ Ara seadista keevitusvoolu keevitamise ajal, kuna vool véib vigastada liliteid.

2) Traadi kiiruse seadistamine

Keevitamise alustamiseks vajuta péleti lllitile ja seadista keevitustraadi kiirus. Kiirus on
sobiv, kui keevituskaare mira on regulaarne ja pusiv. Kui kiirus on liiga kérge, surub traat
vastu detaili ja kui see on liiga aeglane, keevituskaar katkeb ja traat sulab tilkadena. Kui
sa ei suuda leida sobivat kiirust, seadista selle asemel keevitusvoolu.

3) Ulekuumenemise signaal
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Sdttinud hoiatustuli tdhendab termokaitse kaivitumist.

Kui tootslikkel “X” naidatud andmeplaadil on Ulletatud seiskab lilekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste pdhjustamist. Oota t60seisukorra taastumist, kui véimalik, siis
mdni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t60 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud Ule
normaalse kasutustaseme. Arge astuge (le keevitusnormidest, see vdib seadet
kahjustada.

Soovitused kasutamiseks

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

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

B Ara kasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid,
elektrit juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast hku, sédvitavaid aure véi muid aineid,
mis vdivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

(D Keevitusseadme elektrilisi osasid on téddeldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, voib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha I6plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

VAV

Lulita keevitusseade va
Tavahooldus, mida
« Kontrolli gaasivool

Hooldus

* Puhasta kontaktot3|k ja
hasta keewtusseade niiske lapiga

uluilisastet. + Eemalda metallipuru, mis on
ri veevaba lahustiga ja 6li eemaldajaga

ide selsundlt . Asenda koik kqunud osad

un FLUX nepartrauktas stieples loka metinasanas iekartas, $aja rokasgramata
“metinaanas iekartam” ir izstradatas rdpnieciskai un profesionalai

e0|n|et|es ka metinasanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai

specialisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novérSanu.
arliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metindSanas procesa izmantoSanu
un_ar to saistitajiem riskiem, ka art _nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un
roceddram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama bro$ara “Loka metinaSanas iekartas uzstadisana un

izmanto$ana”: IEC vai CLC/TS 62081.

Drosibas bridinajumi

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kuram ir pieslégta metinasanas iekarta, ir
aizsargats ar drosibas iericém (drosinatajiem vai automatisko slédzi) un tas iriezeméts.

B Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavoklr.

B Pirms iespraus$anas kontaktligzda, parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta.

B Tiklidz jUs esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu
no stravas kontaktligzdas.

B |zsleédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas kontaktligzdas pirms:
metinaSanas kabelu pievieno$anas, nepartrauktas stieples uzstadiSanas, dalu nomainas
metinasanas degli vai stieples padevé, apkopes operaciju veikSanas vai parvietoSanas
(izmantojiet parneSanas rokturi metinasanas iekartas augspusé).

B Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. 1zol€jiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts §im mérkim un sausus,
nedegoSus izoléjoSus paliktnus.

B [zmantojiet 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 uzstadrti.

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.

A0)

B Atbrivojieties no visiem metinaSanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nosucéju. Lai novértétu metinasanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama sistematiska pieeja.

B Nemetiniet materialus, kuri ir tirtti ar hlorida Skidumiem vai ir bijusi netalu $adam vielam.
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B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

W Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinasanas loks, un no dzirkstelem. Nevalk3jiet e|lainu apgérbu, jo dzirkstele
var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinasanas degli,
elektrodus turo$ajam spailém, elektrodu atliekdm 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 darit, vai art ir veicis
atbilstoSus sagatavoSanas darbus.

B Nekad nevérsiet metinaSanas degli pret sevi, pret citiem vai metala dalam - nepartraukta
stieple var radit caurumus vai izraisit Tssavienojumus.

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

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontira un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraisit darbibas traucéjumus
zinamu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistibd ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piek|uve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protéZzu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsultéjas ar arstu.

&7 aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai rGpnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobeZojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstak|os.

Izmantojiet $adus Iidzek|us, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilveku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi
viena pusé no kermena.

Ja iesp&jams, sakopojiet metinaSanas vadus, fiks€jot tos ar limlenti.

Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.

Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas ti .

Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iesp&jams talak no metinasanas kontﬂ@ veikt
Zoties

darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un ats ret to.
Minimalais atstatums: Zim 7 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatiira

ST aparatira ir paredzéta lieto$anai ripnieciskos un profes
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie
elektrotikla, kur§ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var batgr
elektromagnétiskas saderibas prasibam — trauc&jumu dél, izplatas pa vadi
starojums.

(J
|§| Metinasana riska apstaklos

B Ja metinaSana ir javeic riska apstak|o
uzliesmojosu vai eksplozivu material
uzsakSanas autorizéts eksperts ir nove
apmactti cilveki, kuri var iejaukties avayjj
ir aprakstitas IEC 5.10; A.7; A.9 vai

B Ja jums ir jastrada vieta, kura j
platformu.

W Javienam priekSmetam v;
viena metinasanas iek§

alos apstaklos.
liska zema spriegum

l
n ka

ka izlad @w viegli

gtne), pérliecin& ms darba

aklus. Parliecinieti a tuvuma ir

ict aizsargierices, kuras
cifikacija.

antojiet drosibas

|ektrisk lenotiem prieks!
lodzes spriegumu

iegt droSibas ImeRus.
eksperts pirms darba uzsak$anas novérté apsta
un nepiecieSamibas gadijuma piemérotu aizsar

Jaizmanto vairak neka
uz elektrodu turétajiem vai
rliecinieties, ka autorizéts
dzétu vai $ads risks pastav

atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.

B Novietojiet metinaSanas iekartu uz lidzenas stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta
nevar kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jus varétu to kontrolét izmantoSanas laika, tacu
izvairTtos no ta, ka jis parklas metinaSanas dzirksteles.

B Ja metinaSanas iekarta ir ieslégta, metinasanas stieple atrodas zem sprieguma.
Paripéjieties, lai nenotiktu Tssléegums.

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 irt stravas generators, kas paredzéts oglek|a vai vieglu piekaus&jumu
téraudu izmantojot specialu FLUX stiepli ar serdi, bez aizsarggazes.
Transformatora elektriska raksturlikne ir plakana.

Galvenas dajas Zim. 1
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A) Spoles nodalijuma pieejas durvis

B) Spoles turétaja rullis

C) Stieples padevéjs

D) Stravas vads

E) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis

F) MetinaSanas degla savienotajs (Dazam metinaSanas iekartam kabeli pieslégti tieSa
veida)

G) Zeméjuma kabelis/induktora savienotajs (Dazam metinaSanas iekartam kabeli
pieslégti tieSa veida)

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$&jas struktlras simbols
D) Paredzéta metinaSanas procesa simbols
E) Pievaditas lidzstravas simbols
F) NepiecieS$ama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un $kidrumiem [Tmenis

H) Simbols, kas parada iespéju izmantot metinasanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades
1) Metinaganas kédes veiktspéja
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes
- atvérta).

rie s (metinaSanas kéde

12, U2 oSais normalizétais sp ums, Ruru dod metinaSanas
Bs Iekarta var stradat un cik ilgi tai

z 10 minGsu cikla bazes (piem.

a stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinasanas iekarta, ir
Tbas iericém (drosinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.
ievienot tikai pie tada elektrobaroSanas tikla, kam nullvads ir zeméts.

u a Tl
&h un elektriskie savienojumi

Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim.6.
arliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
riegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto dro$inataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 3,1.
» Kontakts. Ja metinaSanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu
(2P+T vienai fazei) ar stravas kabelim atbilsto$u jaudu Zim.3 ,2.

MetinaSanas kédes sagatavosSana

» Pievienojiet zemé&juma vadu pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu
vien iesp&jams metinaSanas punktam.

@ MetinaSanas kabela ieteicamie Skérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paraditi Zim. 3,3.

Nepartrauktas stieples uzstadiSana

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 5.

Stieples materialam un diametram ir jaatbilst stieples padeves rullim Zim. 5,3,a, kontakta
galam Zim. 5,7,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. 5,3,c. Ja

stieple slid, metinot radisies problémas, bet no otras puses, ja ta ir parak savilkta, ta
var deforméties un neiet cauri metinasanas deglim plastosi. To var noregulét sekojo$a
veida: skravéjiet stiepli piespiedoSo izaugumu lidz tas sak vilkt stiepli, tad, ja stieple
ir miksta (aluminijs, stieple ar tukSu vidu), pagrieziet skrivi vél par vienu apgriezienu;
ja stieple ir cieta (térauds, neriséjoSais térauds utt.) pagrieziet skrivi vél par trijiem
apgriezieniem.
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.

Metinasanas process: kontroliericu un signalu apraksts

Péc tam, kad jUs esat uzstadijis metinaSanas iekartu darba stavokli, ieslédziet to,
atveriet aizsargajosas gazes varstu un veiciet reguléSanu tada seciba, ka tas ir paradits
kontrolieriéu apraksta, Zim. 1.

1) Metinasanas stravas noreguléSana

Izvélieties metindSanas stravu saskana ar veicamo darbu. Ja metals ir plans, saciet ar
nelielu stravu. P&éc tam palieliniet stravu, lidz ir atrasta vislabaka pozicija.

@ Neregul&jiet metinasanas stravu metinasanas laika, jo strava var sabojat slédzus.
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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 izkdst un pil. Ja jds nevarat atrast
pareizo atrumu, noregul&jiet metinasanas stravu.

3) Termala partraucéja signals

ledegta bridinajuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir spéka.

Ja uz datu plaksnes noraditais noslodzes cikls “X” ir parsniegts, termalais partraucéjs
aptur masinu pirms ir raduSies kadi bojajumi. Pagaidiet, kamér var atsakt darbu un, ja
iespéjams, pagaidiet vél dazas mindtes.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metinaSanas aparats ir ticis izmantots ilgak
par ta normalo veiktspéjas ITmeni. Neparsniedziet metinaSanas rezima robezvértibas
regulari, jo tadéjadi var sabojat metinaSanas iekartu.

leteikumi izmantosSanai

B |zmantojiet pagarindjuma vadu tikai tad, kad tas ir absolGti nepiecieSsams, un nodroSiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT 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, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dajas
vai elektrisko izolaciju.

@ Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajoSu mastiku. Izmantojot pirmo
reizi, var bit pamanami dimi; to izraisa mastika, kura izzast 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 izmantoSanas.
« Parbaudiet gazes s|uteni, metinasanas degla kabeli un zeméjuma kabela pievienojumus.
« Nofiriet 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, tirlbu un nolietojuma stavokli. « Notiriet me,
pulveri, ja tads ir uzkrajies uz stieples padeves mehanisma. ¢ Notiriet stieples virzl
plaksniti ar beztddens $kidrumu un tauku nonéméju un péc tam nosusiniet ar sagpi
gaisu. * Parbaudiet bridindjuma zimju stavokli. « Nomainiet visas nolietoju$as d
Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - sperti i
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmantoSanas.
« Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam k

loti mikstu sucinu un atbilstoSus ftiriSanas produktus). « Parliecinietie

savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojéta.m

Apkope
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Instrukcijy vadovas

A\

Prie$ pradédami naudoti Sig virinimo masina, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
Lankinio suvirinimo, naudojant metalinj elektrodg ir MIG/MAG ir FLUX istisinés vielos
lankinio suvirinimo masinos, Siose instrukcijose vadinamos “suvirinimo masinomis”, yra
skirtos pramoniniam ir profesionaliam naudojimui.

Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai
laikydamiesi jstatymy ir saugumo taisykliy.

Naudotojas turi badti susipaZings su naudojimu ir pavojais, susijusiais su lankinio
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikim

proceddromis. procedures.

I8samig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

saugos priemoné
Isitikinkite, kad kistka
Prie$ jjungdamaig

Saugos jspéjimai

yra apsaugotas tinkamomis
ikliais) ir, kad jis yra jZemintas.

a gergs bukles.

% imo masina yra iSjungta.
iIS¥&itinimo laido, vos tik baigsite darba.
ka i$ Maitinimo laido pries: sujungdami virinimo
iSdami bet kokias litavimo lempos ar laido
dami techninio aptarnavimo darbus, arba masing pernesdami
ant wiFinimo masinos).

% uoga oda ar $lapiais drabuziais. Saugokités

: n et kokiy jZeminty prieinamy metaliniy daliy.
g’ skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius

liuojancius kilimé#s.
irinimo masing na jte soje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos
je ar tiesioginiuo d&s pinduliuose.
ig Virinimo masing naldokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
amai su

1
irinimo masin naudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Ja
turi patikrinti ifi s asmuo arba ekspertas.

ju Sudgyioe®
u vignkite m

udokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu

irinimui. Jei kauké pazeista, pakeiskite jg nauja; paZeista kauke gali praleisti pavojingus
spindulius.

W Dévékite ugniai atsparias pirstines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidZia virinimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty raby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotumeéte
netoliese esancius Zmones.

B Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karSty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar kg tik suvirintos dalys.

B 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
ju nepatikrino ar tinkamai neparuo$é.

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

B |Sjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStuka i$ maitinimo lizdo prie$ atlikdami bet kokius
darbus su judanciomis dalimis arba laido maitintuvu.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esanéius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
Pavyzdziui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai prie$ priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

S aparatiira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i$skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):
B Nebikite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kino
puséje.
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W Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uzfiksuodami juos
lipnia juosta.

Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kina.

Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo arciau suvirinamo tasko.
Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kiino.

Laikykite galvg ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes
ar atsirémes j suvirinimo aparatg. Minimalus atstumas: Pav. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

A A klasés aparatira

i aparatQra yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.
Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumuy, uztikrinant atitikimg
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

| Q) |
f Virinimas pavojingomis salygomis

W Jei virinti reikia pavojingomis sglygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, $alia
esancios degios ir sprogios medZiagos), prie$ pradedant darba, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. UZtikrinkite, kad netoliese baty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

B Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

B Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng virinimo masing arba,
jeireikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali vir§yti saugumo ribas. Tokias sglygas 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.

Papildomi jspéjimai

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

W Pastatykite virinimo masing ant plokScio stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
kad ant jos nepatekty virinimo ZieZirbos.

W |Stisiné viela jsielektrina, kai suvirinimo masina yra jungta. Saugokités, kad nesukeltuméte
trumpo sujungimo.

B Virinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy keélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su paZeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Virinimo masinos aprasymas

0
Suvirinimo masina - tai srovés generatorius nuolatiniam vieliniam suvirinimui, pritaikyt jrini c
angliniam plienui ar lengvyjy lydiniy plienui virinti naudojant specialig FLUX elektrodine Laido grei

vielg be apsauginiy dujy.
Transformatoriaus elektriné chrakteristikos kreivé yra plokscia.

Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Rités skyriaus priéjimo durelés
B) Rités laikiklio suktuvas

C) Laido maitintuvas

D) Maitinimo laidas

E) Jjungimo/i§jungimo mygtukas

&

F) Litavimo lempos sujungimas (Kai kuriose suvirinimo masingse yfa iai prijungti
laidai)
G) |zeminto laido/induktoriaus sujungimas (Kai kuriose su imo masifose yra

tiesiogiai prijungti laidai)
Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masin
pavyzdys.

A) Konstruktoriaus vardas ir adresas

B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos sa

C) Vidinés virinimo masinos struktdros simbolis

D) Numatyto virinimo proceso simbolis
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simiolis
F) Jeinancio galingumo reikalavimai:

y

l.

pateiktas

andartas

17 kintama vienfazé jtampa, daznis

G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystujy kst | ¢
H) Simbolis, nurodantis, kad virini galima naudoti i alima elektros
1) iné

12, U2 izuota jtamp: perduoda virinimo masina.

X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masi bti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, |8 as % remiantis 10 minuéiy ciklu
(pvz. 60% reiSkia 6 min. darbo ir 4 m §0).

AV Srovés reguliavimo laukas ir atiti nko 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.4

VAV

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Prie$ atlikdami Sig procedira, jsitikinkite, kad virinimo masina iSjungta, o kiStukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B |sitikinkite, kad maitinimo lizdas,  kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jZemintas.

950493-05 10/09/14

Pradzia

B Aparatas turi bati prijungtas iSskirtinai “neutraliu” jZemintu laidininku tiktai prie maitinimo.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav.6.

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkan&ius virinimo masing
ir, kad jame yra jrengtas uZdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui.
(I2max) Pav. 3,1.

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

Virinimo grandinés paruosimas
B Prijunkite jZemintg laidg prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagrjstos maksimaliai tiekiama
nominalia srove (12 max), yra parodytos Pav. 3,3.

Jrengimas nepertraukiamo laido

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esanciomis Pav. 5.

Laido medziaga ir diametras turi atitikti laido maitintuvo cilindrg Pav. 5,3,a, kontaktinj
antgalj Pav. 5,7,b ir litavimo lempos jdéklg. Jei matavimai nesutampa, tai gali bati
problema su sklandziu laido veikimu.

(D Laidg spaudziancios detalés slégis Pav. 5,3,c yra svarbus tinkamam naudojimui. Jei
laidas nuslys, atsiras problemy virinant; jei jis jve er daug jis gali deformuotis
ir laisvai nepraeiti per litavimo lempa. Jj gali liuoti taip: verzkite laidg

S idas minkstas (aliumininis arba
ieninis, i$ neradijancio plieno

@ Norédami lengvai
laidg tarp g i
atskirki
lempos.

% uo virinimo masinos, nupjaukite
gifipta, o tada pririSkite prie rités. Tada

i reples, istraukite dalj laido i$ litavimo

aldikliy ir signaly aprasymas
@ junkite, atidarykite apsauginj dujy voztuva ir
88ivaldiklily apraSyme pateikta seka, Pav. 1.

idinkite, kol surasite geriausig padétj.
eduliuokite virinimo metu, kadangi srové gali pazeisti jungiklius.

reguliavimas

aspauskite ant litavimo lempos esantj jungiklj, ir sureguliuokite
dgreitj. Greitis yra tinkamas tada, kai virinimo lanko triukS§mas yra
§. Jei greitis yra per didelis, laidas prisispaudzia prie detalés, o jei
RO lankas jsitempia, o laidas i$silydo. Jei negalite atrasti tinkamo greicio,

3) ell' saugiklio signalas
ei jjoRgta jspejimo lemputé, tai reiSkia, kad veikia terminé apsauga.
jimo ciklas “X” parodytas duomeny lenteléje virSijamas, terminis saugiklis
bdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol operacija vél atsinaujins ir, jei
, palaukite dar keletg minuciy.
erminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virija normaly darbo lygj.

a
a

Naudojimo rekomendacijos

tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jZemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite virinimo masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos
konteineriuose ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite virinimo masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. gelezies
drozliy), stirus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacija.

Sigsplernt@jes
%Ql Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi

(D Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma kartg
galite pastebéti dimus; juos sukelia dZiGvanti derva. Dimus matysite tik keletg minuciy.

VAV

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStukg i§ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavimag.

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

« Patikrinkite dujy zarnelg, litavimo lempos laidg, jZeminto laido sujungimus. * Geleziniu
Sepeciu nuvalykite kontaktinj antgalj ir dujy sklaidytuvg. Jei susidévéjo, pakeiskite. «
ISoring virinimo masinos dalj nuvalykite drégnu skuduréliu.

Kiekvieng kartg pakeitus laido rite:

« Patikrinkite sulygiavimg, Svaruma ir laido volelio susidévéjimo lygj. « Pasalinkite visus
metalo miltelius, susikaupusius ant laido maitintuvo mechanizmo. « Nuvalykite laido
pagrindinj apvalkalg naudodami bevanden; tirpiklj ir riebaly valiklj, po to iSdZiovinkite
naudodami suspaustg org. * Patikrinkite jspéjanciy etikeciy bakle. « Pakeiskite bet kokias
susidévéjusias dalis.

Specialus techninis aptarnavimas_turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodi§kai priklausomai nuo naudojimo.

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

Techninis aptarnavimas
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Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Agregaty do spawania tukowego z drutem cigglym MIG/MAG i FLUX, dalej nazywane

“spawarkami”, sg przewidziane do uzytku przemystowego i profesjonalnego

Upewnij sie, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne osob

w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sig, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu

Srodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegdtowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego —

montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

/N

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

urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy

jest podtgczone do instalacji uziemiajgce;j.

Upewnij sie, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest wytgczona.

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

Wytgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed: podtgczeniem

przewoddéw spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciggtego, wymiang czesci palnika

lub mechanizmu podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych,

przestawianiem spawarki (uzywaj uchwytu znajdujgcego sie na spawarce).

m 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 podtgczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

B Uzywaj spawarki w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na
deszcz ani na stonce.

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

B Nie uzywac¢ spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrdcona lub uderzona, ponie
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompeten
i wykwalifikowane;j.

A0)

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomoca as| Ow.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitow wystawienia na parow
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wys'

m Nie nalezy spawac materiatdw, ktore byly czyszczone rozpuszcza rowanymi

ani w poblizu takich substancii.

MAALAOPO@O

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowie 0 procesu spa
Wymien ja jezeli jest uszkodzona; moze sig przedostawac ?rz nig promi
B Naktada¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, c g skore przed prom
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez isk wac odziezy
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zas! nnych w celu
bezpieczenstwa osoéb znajdujgcych sie w pobliz
B Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czesci
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanycfy c2€

nignia

ch, takich Jak czypiec

leczeniem

palne.

® Nie spawac ani nie cigé
i wykwalifikowana sprawdzita, c
odpowiednio przygotowane.

B Nie kieruj palnika w swojg strone, innych oso
ciggty mogtby przedziurawié lub przepali¢ obwody.

B Wytgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed przystgpieniem do
interwencji recznych na ruchomych czesciach mechanizmu podawania drutu.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sig¢ pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne mogg zaktécié dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do os6b
uzywajgcych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie mogg mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajgcy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w $rodowisku domowym.

, butli, zbiorniké
adajg sie o

a, ze osoba kompetentna
brobki i ze zostaty wczesniej

w strone czesci metalowych: drut
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Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkéw ekspozycji na dziatanie
pol elektromagnetycznych (EMF):
B Nie wkfadaj czgsci ciata pomigdzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.
B Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je tasma samoprzylepna.
B Nigdy nie owijaj przewoddw spawania wokot ciata.
B Podtgcz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.
Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na sobie.
Trzymaj gtowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowaé w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opiera¢ sie o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
7 Da =cm 50; Db = cm.20

Urzadzenia Klasy A

Sa to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzgdzen podtgczonych do niskonapigciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnoSci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

| Q |
§ Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawaé w warunkach ryzyka zwieksz@ne:
dusznosé, w obecnosci materiak’)w latwo palny
osoba odpowiedzi

sie osoby przesz

wyladowania elektryczne,
ybuchowych upewnij sig, czy
y. Upewnij si¢ czy znajdujg
ypadkach zagrozenia. Zastosuj
9 Specyfikacji technicznej IEC lub

ych nad podtoga, uzywaj zawsze

czonych elektrycznie pracuje wigksza

i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednoczesnie nie moze

Pozycja jej Si

dopuszczag spawania spadaty na nig.
W Drut eIektr zostaje pod napieciem gdy spawarka jest zatgczona. Zachowaj
ostrozngBg, a ikng¢ zwarcia.

pawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.
oddéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis spawarki

awarka jest agregatem prgdotworczym do spawania drutem ciggtym elementéw ze
S lowej lub niskostopowej, z zastosowaniem specjalnego drutu rdzeniowego
bez gazu ochronnego

X, .
@metr elektryczny transformatora jest typu statego.

Gtowne organy Rys.1

A) Panel dostepu do komory cewki

B) Nawijak oprawki cewki

C) Mechanizm podawania drutu

D) Kabel zasilajgcy

E) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytgczenia

F) Przytacze palnika (W niektorych spawarkach, kable sg podtgczone bezposrednio)

G) Przytgcze kabla uziomowego / indukcyjnosci (W niektérych spawarkach, kable sg
podtaczone bezposrednio)

Dane techniczne

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

H) Symbol wskazujacy mozliwo$¢é uzywania spawarki w $rodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
I)_Osiggi obwodu spawania
UOV  Minimalne i maksymalne napigcie jatowe
(obwod spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez jak
dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochfodzenia. 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 napigcia tuku.
J)_Dane odnoszace sie do linii zasilania
u1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)
11 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnosnie bezpieczenstwa

27



Dane techniczne palnika i mechanizmu podawania drutu Rys.4

VAV

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

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

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podiaczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajgce;j.

B Urzadzenie moze by¢ podtgczone tylko i wytgcznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewod uziemiajgcy.

Montaz i podigczenie elektryczne

» Montaz osobnych czgs$ci zawartych w opakowaniu Rys.6.

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajace tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego prgdu znamionowego (I2max) Rys.3,1.

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podtacz do
kabla zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph) o odpowiednim natezeniu
przeptywu Rys.3,2.

Przygotowanie obwodu spawania

» Podtgcz kabel uziomowy do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do spawania,
jak najblizej punktu pracy.

Rozruch

@ Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max), sg wskazane na Rys.3,3.

Zainstalowanie drutu ciaggtego

W celu zainstalowania odnie$¢ si¢ do wskazéwek zawartych na Rys.5.

Materiat oraz $rednica drutu musza odpowiada¢ rolce podawania drutu Rys.5,3,a,
naktadce stykowej Rys.5,7,b oraz powtoce palnika. Jezeli wymiary nie odpowiadajg,
mozesz mie¢ problemy z przesuwem drutu.

@ Nacisk gatki drutu Rys.5,3,c jest bardzo wazny do prawidtowej pracy. Jezeli drut $lizga
sie, bedziesz miat problemy ze spawaniem; natomiast jezeli jest zbyt sprasowany,
moze sie zdeformowac i nie bedzie przesuwat sie swobodnie w palniku. Sposéb na
wykonanie pierwszej regulacji jest nastepujacy: Przykrecaj gatke drutu do momentu
az zacznie ciggng¢ drut, nastepnie, jezeli drut jest miekki (aluminium, drut rdzeniow:
docis$nij go wykonujac dodatkowy obrét; jezeli drut jest twardy (stal, inox, itp.) docignij
go wykonujgc dodatkowo trzy obroty.

@ W celu sprawnego wyciggnigcia drutu ciaggtego ze zgrzewarki, obetnij go miedzy
a mechanizmem podawania drutu, trzymajac go w bezruchu i nastepnie pr:
do cewki. Otwdrz ramie prowadnicy drutu i za pomoca szczypiec wyciagnij
od strony palnika, kawatek drutu, ktéry znajduje sie w palniku.

Proces spawania: opis sterowan i sygn
Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wigcz spawarke,
bezpieczenstwa i wykonaj regulacje w kolejnosci zawartej w opjsie §te
1) Regulacja pragdu spawania
Wyselekcjonuj prad spawania w oparciu o wykonywang
nieznacznej regulacji, jezeli grubo$¢ metalu jest cienka. Zwie
jak najlepszej pozycii.

@ Nie reguluj pradu spawania w czasie spawania,

2) Regulacja predkosci drutu
W celu rozpoczecia spawania, nacisnij przycis
ciggtego. Predkos¢ jest wiasciwa wtedy, gdy,
regularna. Jezeli predko$c¢ jest nadmierna, dr
za mata, tuk spawania wydtuza sie i drut
uzyska¢ wiasciwej regulacji, nalezy zmogdyfiko!

3) Lampka kontrolna sy
wylacznika termiczneg

Lampka kontrolna zapalon acza, hrona termiczri@funkcjonuje
Jezeli przekroczysz zakré€ p spawania “X” w: na tabliczce technicznej
ochronnik termiczny przerywa e przed ewgntu uszkodzeniem spawarki.
Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrd miare mozliwosci poczekaj
dodatkowo jeszcze kilka minut.
Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciagle,

osiggow od spawarki. Nie przekraczaj w sp
roboczych, gdyz mogtoby to doprowadzi¢ do uszk

to, ze wymagasz zbyt duzych
ty dopuszczalnego zakresu nastaw
‘enia 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 wlotow 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,
ktore mogg uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

@ Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronng._Przy pierwszym
uzywaniu, mozesz zaobserwowa¢ dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra
zostaje kompletnie wysuszona. Wychodzacy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

Konserwacja
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. Czesci wymagajac
ulacje doyzy;
pgiby uszkodzi¢

VAV

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja programowa wykonywana okresowo przez operatora w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

» Sprawdz potgczenia rury gazu, kabla palnika i kabla uziomowego. « Wyczy$¢ szczotkg
metalowg naktadke stykowg oraz dyfuzor gazu. Wymien je jezeli sg zuzyte. « Wyczy$é
spawarke z zewnatrz wilgotng szmatka.

Przy kazdej wymianie cewki drutu:

» Sprawdz wyréwnanie, stan czystosci i stan zuzycia rolki podawania drutu. < Usun pyt
metalowy, nagromadzony na mechanizmie podawania drutu. * Wyczy$¢ powtoke
prowadnicy drutu za pomocg rozpuszczalnikéw bezwodnych i odtluszczonych 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 zaleznos$ci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

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

oje d? peclivé proctéte tento navod k obsluze.

o dratem MIG/MAG a FLUX, oznacované v této
Mppro primyslové a profesionalni vyuziti.

Al a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami

ich ochrannych opatfeni a havarijnich postupd.

net@y prirucce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
S 62081.

kon&eni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.
Le@ piipojenim svarovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou
‘esouvanim svarovaciho stroje (pouzivejte rukojet na svafovacim stroji) svafovaci
roj vypnéte a odpojte od elektrické sité.
edotykejte se ¢asti pod proudem holou kdzi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oblec¢eni uréené k tomuto Ucelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.
B Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavujte svafovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zareni.
B Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyz jsou vS§echny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.
B Nepouzivejte svafovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

A.0)

B Odvadeéjte svarovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro odvod
koure. K vyhodnocovani limitd expozice vici svafovacim vyparim je nutné pouzivat
systematicky pfistup, zavisejici na jejich slozeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvarfujte materialy, které byly ¢iStény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

MA @OV

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

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a oble¢eni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svarovacim 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 sou¢astmi,
jako jsou hotak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo Cerstvé svarené dily.

B P¥iopracovavani kovu vznikaji jiskry a odStépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
bo¢nimi kryty.

/N AN

B iskry od svafovani mohou zpUsobit pozar.

B Nesvarujte ani nefezejte pobliz hoflavych materialQ, plynt nebo vypart.

B Nesvarujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany
technik nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici
pripravy.

B Po dokonceni svafovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
Zadna ¢ast elektrického obvodu ¢elisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich

Qjaky koli soucasti hofaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim udrzby nebo
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obvodu: ndhodny kontakt by mohl zplsobit prehfati nebo pozar.

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

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

® EMF - Elektromagneticka pole

Svarfovaci proud vytvarli v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositelll téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé t&chto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékafem.

Toto zafizeni splfiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyzaduje exkluzivni
pouzivani vyrobku v primyslovém prostfedi a pro profesionalni ucely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostfedi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici

opatreni:

B Zamezte tomu, aby se vaSe télo dostalo mezi svafovaci kabely. UdrZujte oba svarovaci
kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svafovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

Nenamotavejte kabely kolem téla.

Pripojte uzemrovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma

svarit.

B P¥i svafovani nikdy neméjte svarecku zavéSenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svarovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svare¢ku. Minimalni vzdalenost: Obr. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Zafizeni tfidy A

Tato zafizeni jsou navrzena pro pouziti v primyslovém prosttedi a pro profesionalni
ucely.

V domacim prostredi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit’ pro zajisténi privodu elektrické energie do bytovych objekt, maze dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruseni, ke kterym muaze dojit.

| Q |
p Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni, pfito

A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

B Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouZivejte
plosinu.

B Pokud by bylo nutné pouzit vice svafovacich stroji na jeden dj
svarované dily elektricky propojené, muize soucet klidovyc
nebo na hofacich prekrocit bezpecnou hladinu. Zaji
vyhodnotil opravnény odbornik a pfijméte ochranna op:
nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

A Dal$i upozornéni

B NepouZzivejte svarovaci stroj k jinym nez zde uveden
zamrzlych vodovodnich potrubi.

B Umistéte svafovaci stroj na plochy, stabilni pov|
Musi byt umistén tak, aby bylo mozné jej pf
dopadat jiskry od svarovani.

B KdyZ je svafovaci stroj zapnuty, je souvj
zkrat.

B Nezdvihejte svafovaci stroj. Stroj nen

B Nepouzivejte kabely s poSkozenol

Popis

Tento svafovaci stroj je gej
svarovani uhlikovych ocelfa leh
pouziti ochranného plynu.
Elektricka charakteristika transformatoru je plocha

jistete, aby se n ovat.
Ziyiani ovladat, al na néj
d proudem. & ezpusobite

r proudt pro svarfovani
slitin pomoci spi

Hlavni ¢asti Obr. 1

A) Pristupova dvitka do prostoru civky

B) Drzak civky

C) Podavac dratu

D) Napajeci kabel

E) Spinac.

F) Konektor hofaku (nékteré modely maji pfimo pfipojené kabely)

G) Konektor kabelu ochranného uzemnéni/induktoru (nékteré modely maji pfimo
pfipojené kabely)

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 bezpe¢nost svafovaciho vybaveni
C) Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje
D) Symbol predpokladaného svarovaciho procesu
E) Symbol dodavaného proudu: stfidavy
F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence
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G) Urovefi ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami
H) Symbol oznacujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboju

1) Vykon svafovaciho obvodu

UoV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuseny svafovaci obvod).

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

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

AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.

Data napdjeciho zdroje

u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%)

11 eff Efektivni pohlceny proud

11 max Maximalni pohlceny proud

K) Sériové &islo

L) Hmotnost

M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpe¢nostni vystrahy

o

Technicka data pro horak a podavac dratu Obr. 4

A\ /N

B Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik ne
B Pred zahajenim tohqto postupu zajistéte, aby byj
elektrickeé sité.
B Zkontrolujte, jestlf
bezpecnostnlml za
B Zafizeni je
vodi¢em.

Spusténi

rmalizovanou Zér*ék

ava svaro

ojte zemnici yodiCe svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svarovaném
Doporucenggpr! (mm2) svafovacich kabell, zaloZzené na hodnoté maximalniho

u’(I2 max), jsou uvedeny na obr. 3,3.

ratu musi odpovidat civce podavaée dratu Obr. 5,3.a, kontaktnimu
bovdenu hofaku. Pokud by rozméry neodpovidaly, mohlo by dojit k

ms plynulym posunem dratu.
spravny provoz je dulezity tlak pfitlaéného koliku dratu Obr. 5.3.c. V pfipadé

louzavani dratu dojde k problémdm pfi svarfovani. Pokud by byl pfili§ utazen,

nastavit nasledujicim zplsobem: zaSroubovaveijte pritlacny kolik, az zacne tahnout

, inky pFedE@dqde k deformaci dratu a problémum pfi jeho plynulém prichodu hofakem. Lze jej

drat a poté, pokud se jedna o mékky drat (hlinik, duty drat), otocte kolikem jesté jednou
a pokud se jedna o tvrdy drat (ocel, nerezova ocel, atd.), otocte kolikem jesteé tfikrat.

rameno dratu a pomoci klesti vytahnéte drat z hofaku.

Q@ Chcete-li souvisly drat jednodus$e ze stroje vyjmout, prefiznéte drat mezi civkou a
. napfiklad k r@ podavacem dratu, drzte jej natazeny a poté jej navazte na civku. Poté otevrete vodici

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 svarovaciho proudu

Svarovaci proud zvolte podle provadéné prace. Pokud je kov tenky, zacnéte s nizkym
proudem. Poté proud zvysujte, dokud nenaleznete to nejvhodné;jsi nastaveni.

@ Neupravuijte proud v pribéhu svafovani, protoZze by mohlo dojit k poskozeni spinact.

2) Sefizeni rychlosti dratu

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

3) Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k prekrogeni dovoleného zatizeni ,X* uvedeného na vyrobnim §titku, zastavi
tepelna pojistka stroj, aby nedoSlo k jeho poSkozeni. Pfed obnovenim provozu chvili
pockejte.

Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Ze prekradujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje. Nepfekracujte svafovaci podminky na del$i dobu, mohlo by
dojit k poSkozeni svarovaciho stroje.

Doporuceni pro pouzivani
B Prodluzovaci kabel pouZivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pfipadé
musi mit stejny nebo vétsi prifez nez napdjeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodi¢em.
B Nezakryvejte vétraci otvory svareciho stroje. Neskladujte svareci stroj v kontejnerech
nebo policich, kde neni dostate¢na ventilace.
B Nepouzivejte svareci stroj v prostfedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf.
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Zelezné piliny), vzduch s pfimési soli, ziravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly
poskodit kovové soucasti a elektrickou izolaci.

@ Elektrické soucasti svarovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim
pouziti stroje tak muZete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzitd pryskyfice.
Tento kouf se mlze vyskytovat jenom nékolik minut.

Udrzba
VAVLN

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 kartaéem. Jsou-li opotfebované,
vymeéite je. « Ocistéte vnéjsi povrch svafovaciho stroje vihkou latkou.

PFi kazdé vyméné civky s dratem:

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

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrarite prach usazeny na elektrickych sou¢astech
(pomoci stlaceného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého $tétce
a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedkd). < Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotazena a jestli neni poskozena izolace na kabelech.

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszté hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a haszndlati kézikdnyvet.
AMIG/MAG és FLUX folyamatos pakas ives forraszt6 készilékek, késobb “forrasztd” nak
nevezve, ipari és professzionalis hasznalatra késziilnek.
Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a térvényeknek &
a balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellenérizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztéds folyamatara é
azzal jaré veszélyekre, valamint a szlkséges véddberendezésekre és az azon
kézbelépésre.

Részletes informacid talalhaté az “Ives forrasztd berendezések felsz
hasznalata” cim( kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

e

Biztonsagi figyelmeztetések

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétéd a f
védoberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kap

B Ellendrizd, hogy a dugo és a taplalé huzal j6 allapotban |

B Mieldtt a dugét bekdtdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forr

B Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztot évl]z
konnektorbdl.

B Kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplg
vezetéket bekdtdd, felszereled a folyamatos pakat
részeit cseréled, karbantartasi muveletet végz
talalhaté fogot).

B Ne érintsd borrel vagy vizes ruhaval a feszii
az elektrodtol, a forrasztando darabtdl, és bar
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erl
nem éghetd szdnyeget.

B Aforrasztot szaraz és szelldzott he
napsutés alatt.

B Csak akkor hasznald a forr
a helyén van.

B Ne hasznald a forrasztét,
biztonsagos. Ellendriztesd egy

oldelve legye,

asztofej vagy %&zé
gatod (haszng fo ton
: ifeszeket. Sgigst magadat
n esetleg elérh Old: m résztol.

& észliltek, valamint Saigeteld szaraz,

Id. Ne hagyd a szﬁt esd vagy eros
n panell és véad z helyesen felszerelve

esett, vagy utést vagett, mert lehet, hogy nem
aértd vagy mind méllyel.

tot,

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled etéssel, vagy egy flstelszivé
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni orrasztasi fist elviselhetdségének
hatarait, azok O0sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kozelében alltak.

MAA OOV

B Hasznalj nem sugarzé Gvegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forraszté
maszkot. Cseréld ki, ha megsérilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tizmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktol. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemat, mert egy
szikra tOzt okozhat. Haznalj védé elemeket a melletted 1évo személyek megvédésére.

B Ne nyulj keszty( nélkll izz6 fém részekhez, mint: forrasztofej, elektrodtartd csipesz,
elektréd végek, éppen forrasztott darabok.

B Afém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemuveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

VAN
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ot @ egyen latv 4

3 kilegyen kap
i a dugoi plal
torbol, mielottga To;

B Aforrasztas szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy cséveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

B Ne forditsd a forrasztéfejet magad felé, sem mas személyek vagy fém részek felé: A
folyamatos paka luokat furhat, vagy révidzarlatot okozhat.

B Kapcsold ki a forrasztot és huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt kézzel nydlnal
a huzalhlzd szerkezet mozgé részeihez.

® EMF elektromagneses mez&k

A hegesztéshez haszndlt aram elektromagneses mezéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegesztd kozelében. Az elektromagneses mezdk interferalhatnak kilonféle
orvosi segédeszkozokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készllékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemennilk arra a teriletre, ahol
a hegeszt6t hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok viselbi tehat beszéljenek orvosukkal,
miel6tt a hegeszté munkateriletének kdzelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozé miiszaki szabvany kdvetelményeinek,
kizarélagosan ipari és szakmai kornyezetben haggRaland6. Nem biztositott az
elektromagneses mezdéknek valé emberi Kkitetts ni  kdérnyezetben el6irt
hatarértékeinek valé megfelelés.

A kovetkezd ovinté: t foganatositsd, hog alizalhasd az elektromaneses

Sgesztckabelek kozé @ hegesztékabelt tested ugyanazon

sze egym%ﬂegesztﬁkébeleket, ragasztoszalaggal

Okabeleket a tested kore.
6 ddbabra a lehetd legkdzelebb a hegesztendd

st@den hordod.
volabb a hegeszté aramkortél. Ne dolgozz a
gy annak kdzelében. Minimalis tavolsag: 9 Abra

ellegli felhasznalasra tervezték.
és ott, ahol alacsony feszlltségl lakossagi aramvezetékre van

uzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
eg mérlegelje a koriilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kozbelépésre
itott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkozdket, melyeket
vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

a a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonséagi alapot.

tobb forrasztd dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 0sszekotott

arabokon, az elektrodon vagy a forrasztofejen jelenlevo Ures fesziiltségeket 6ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
elozoleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
6208 1technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utélagos figyelmeztetések

B Ne haszndld a forrasztét nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdveinek
felolvasztasara.

B A forrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan
helyzetben legyen, amely lehetové teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a
forrasztas szikrai elfedjék a gépet.

B Afolyamatos paka fesziltség alatt marad, amikor a forraszté be van kapcsolva. Figyelj
arra, hogy elkeruld a révidzarlatot.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne hasznalj rossz szigetelésl huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forrasztd egy aram generator, mely aram folyamatos pakaval torténé forrasztasra
szolgal, és mely szénacélokat, vagy gyengén kotott acélokat forraszt, egy specialis FLUX
merev pakat hasznalva, védé gaz nélkul.

A traszformator elektromos jellemzéje a folyamatos tipus.

F6 szervek 1. Abra

A) Tekercset takar6 panel

B) Tekercset tart6 csorld

C) Pakahuzo szerkezet

D) Taplalé vezeték

E) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva

F) Forraszté fej csatlakozasa (Néhany forrasztd mar bekotott huzallal van ellatva)

G) Foldeld vezeték/indukcio csatlakozasa (Néhany forraszté mar bekotétt huzallal van
ellatva)

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhato. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyarté neve és cime

B) Hivatkozas a forraszt6é berendezések gyartasara és biztonsagara szolgal6 europai
szabalyzatra

C) Aforraszto belso felépitésének jele

D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele
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E) Az allanddan szolgaltatott aram jele
F) Sziikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia
G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forraszt6t olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kistlés veszélye all fenn
1)_Forrasztasi kor teljesitménye
U0V  Legkisebb és legnagyobb ures feszilltség
(forraszté kor nyitva).
12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszto kibocsait.
X Forrasztasi szolgalat Azt az idét jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és
amenny ideig kell alinia, hogy lehdljon. Az idd %-ban van kifejezve egy 10
perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).
A/V Aram szabalyozasi teriilet és annak megfelels iv feszliltség.
J)_Téplald 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-htzo technikai adatai 4. Abra

Mikodtetés
VAV

B Az elektromos bekotéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikodtetés minden fazisa alatt a forraszto ki legyen kapcsolva és
kihtizva a taplalé konnektorbdl.

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

B A gépet kizardlag olyan aramellaté rendszerre szabad racsatlakoztatni, melyen a
,semleges” vezeték le van foldelve.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld dssze a csomagolasban talalt kiilénallo részeket 6 Abra.

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forrasztonak megfeleld
fesziltséget és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak (I2max) 3,1. Abra.

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét%

taplalé vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz) megfeleld hozammal 3,2 Abra.

Forraszté kor elokészitése
» CKosd 6ssze a foldeld veztéket a forrasztohoz és a dolgozandd darabhoz,gale
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.
@ Aforraszté vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nomjiga aj
tottaram ( 12max)alapjan a 3,3 Abran vann ak feltiintetve.
Folyamatos paka felszerelése

Afelszereléshez kévesd az utasitasokat a 5. Abran.
A paka anyaga és atmérdje egyezzen meg a pakahuzo
aramhozo fejjel 5,7,b Abra, a forrasztéfej hiivelyével. Ha a
problémat okozhatnak a paka folyamatos letekercselésén

"a Abra, az

@ A pakanyomé gomb nyomasa 5,3,c Abra, fontos a ponto
csuszik forrasztasi problémat okoz; ha pedig tul szoros, d
siman a forrasztéfejben. Az elsd beszabalyozas 4mg
a pakanyomé gombot amig kezdi huznia pakat
merev paka), szoritsd még egyszer; ha a paka R
még haromszor.

@ A folyamatos pakat kénnyen el tudod tavoli
tekercs és a pakahuzo szerkezet kozott,
nyisd ki a pakavezeto kart, és egy fogg
belsejében [évo pakat.

a paka puha
(acél, inox, s

'sgk leirasa

rasztot, nyisd ki a
leirasat 1. Abra.

Forrasztasi folyamat:

Amikor elvégezted a beinditg
véddgazpalack szelepét és

A forrasztasi aramot a munka szerint'valaszd. Ind
vastagsaga vékony. A kdvetkezokben emeled a sz
pontot.

@ Ne szabalyozd a forrasztasi aramot forr:
atkapcsolokat.

2) Paka sebességének szabalyozasa

A forrasztas kezdetekor nyomd meg a gombot a forrasztéfejen és szabalyozd a folytonos
paka sebességét. A sebesség akkor helyes, amikor a forraszt6 iv hangja szabalyos és
allandé. Ha a sebesség tul nagy, a paka a darab felé megy, ha tul alacsony, a forraszté
iv megnyulik és a paka cseppekben olvad. Ha nem tudod elérni a helyes sebességet,
véltoztass a forraszté aram szabalyozasan.

3) Termikus kozbelépést jelzé lampa

A kigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus véddé makddésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitja a munkat mieldtt a forrasztoé kart szenvedne. Varj, amig a
mikddés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védé folyamatosan mikddésbe Iép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forrasztotol. Ne lépd tul allandodan a forrasztd szolgalatot, mert ezzel kart okozhatsz a
forrasztéban.

y szabdlyozassal, ha a fém
alyozdst, amig megtalalod a helyes

6zben, mert az aram karosithatja az
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Tanacsok a hasznalathoz

B Csak szlkség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplald vezetéknél és ha foldelve van.

B Ne zard el a forraszt6 szelldzd nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkiili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a forrasztét olyan helyen, ahol a kévetkezd anyagok fordulnak eld: gaz,
g6z0ok, vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, mard flistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

(D A forraszto elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsé hasznalatkor
fiistot észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fiist képzddése
csak par percig tart.

VAV

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
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 aramhozo6 fejet és a gazcsapot. Cseréld ki 6ket, ha elhasznalédtak. « Tisztitsd
le a forrasztét kiviil egy nedves ruhaval.

A paka tekercs minden kicserélésekor:

* Ellendrizd a pakahuzé henger elrendezését, ti
Tavolitsd el a pakah@dgerendezésen Osszegy
hiivelyét anhidrikus, Sfekkel és zsirtalanj
Ellendrizd a figyelme:

Kiilonleges karhan

Karbantartas

at es elhaszndlodasi fokat.
« Tisztitsd a pakavezetd
jd szaritsd légkomresszorral. ¢
ki az elhasznalodott részeket.

gyakorlott és mindsitett személ

el az elktromos részeken (hasznalj
szegy(lt port ( hasznalj nagyon puha
.+ Ellendrizd, hogy az elektromos bekdtések

el%ei ne legyenek karositva.

cieho prislusenstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

Bezpeénostné upozornenia

B Uistite sa, ze zastrcka, ku ktorej je zvaracka pripojend, je chranena vhodnym
bezpeénostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinaéom) a Ze je uzemnena.
Uistite sa, Ze je zastrcka a napajaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skoné&eni 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

napdjaci drotu, vykonate udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu

rukovat na zvaracke).

B Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrody, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Gcel a suché,
nehorlavé izolaéné podlozky.

B Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
alebo priamemu slneénému svetlu.

B Zvaracku pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

B Ak zvaracka spadla alebo sa s fou narazilo, tak ju nepouzivajte pretoze to nemusi byt
bezpecéné. Nechaijte ju skontrolovat u kvalifikovanej osoby alebo experta.

A0)

B Vypary zo zvarania odstrarnte 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 Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MAALA@OSD

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; mdze cez fiu prenikat Ziarenie.

B Noste ohnovzdorné rukavice, topanky a oblecenie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretozZe iskry by ich monhli zapalit. PouZzite ochranné skla, aby ste ochranili ludi v blizkosti.

B Neumoznite, aby sa hola koZa dostala do kontaktu s horucimi kovovymi dielmi, ako
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napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrody, spojkami elektrody alebo s Eerstvo
pozvaranymi dielmi.

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpecnostné okuliare s ochrannymi
boénymi bezpecnostnymi prvkami pre oci.

VAN

B |skry zo zvarania mozu spdsobit poziar.

B Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.

B Horakom nikdy nemierte na seba, inych alebo na kovové diely; spojity zvarovaci vodi¢
by mohol urobit diery alebo spdsobit skrat.

B Pred vykonanim manualnych ¢innosti na pohyblivych ¢astiach napajaca drétu vypnite
zvaracku a vytiahnite zastrcku.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu pdsobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouzitia zvaracky musia poradit' s lekarom.

Toto zariadenie spifia poZiadavky technickych predpisov tykajlcich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je
zarucena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajlcimi sa vystaveniu ludského tela
elektromagnetickym poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla
nasledujucich opatreni:

W Zabrarte tomu, aby sa vase telo dostalo medzi zvaracie kable. UdrzZiavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

B Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.

B Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

B Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizsie k miestu zvaru.

B Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

B Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti

zvaracky, nesadajte si na fu a ani sa o fiu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 7
Da = cm 50; Db = cm.20.

Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouZzitie v priemyselnych prostrediach a na profesi
ucely.
V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkona
verejnu rozvodnu siet, méze dojst k problémom pri zabezpecéeni zhody s
gnetickou kompatibilitou vzhladom k ruseniu, ku ktorym méze dojst.

Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim
zadusenia, pritomnost horlavych alebo vybusnych mate|
podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert. Uistite
osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. PouZivaj
opisané v Casti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IE

Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovx terénu, tak vz
bezpecnostnu platformu.

Ak na jednom diely musite pouZit' viac ako jednu
k elektrine, tak hodnota kludového napatia na dei
mbdze presiahnut bezpecné urovne. Uistite,
opravneny expert, aby ste zistili, ¢i takéto rizi
prijali ochranné opatrenia, ktoré su opisan
alebo CLC/TS 62081.

A Dodatoéné upozornenia

ek je, moznost
ov), ta resvedcte, Z
Ze su pritomné vyskole
chranné prisluse

L 4

W Zvaracku nepouzivajte na iné ucely pisané, napriklad anie zamrznutych
vodnych potrubi.
W Zvaracku umiestnite na p pvrcha presve sa, sa nemdze pohnut.

Musi sa umiestnit takyng€ uzivania ovladat bez rizika

vystavenia sa iskrdm zo zvarania

B Spojity vodi¢ je pod prudom, ked je zvarack §. Davajte si pozor, aby ste
nespdsobili skrat.

W Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie st u iadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaci uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky
Zvéaracka je generatorom prudu pre zvaranie spojitym zvarovacim vodi€om, ktory je
vhodny pre zvaranie uhlikovych alebo jemnych zliatinovych oceli s pouzitim Specialneho
drétu s jadrom FLUX bez ochranného plynu.
Elektrické technické udaje transformatora su ploché.

Hlavné diely, Obr. 1

A) Pristupové dvere k priecinku cievky

B) Navijaci bubon cievky

C) Napajac drotu

D) Napajaci kabel

E) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)

F) Konektor horaku (Niektoré zvaracky maju priamo pripojené kable)

G) Uzemnujuci kabel/indukény konektor (Niektoré zvaracky maju priamo pripojené
kable)
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Technické udaje
Na zvaracke je prilepeny Stitok 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 pradu
F) Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napatie, frekvencia
G) Urovet ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

H) Symbol naznadujuci moznost pouZzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj
1)_Vykon zvaracieho okruhu
UOV  Minimalne a maximalne napatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci okruh).
12, U2 Prud a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.
X Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a
ako dlho musi byt v ne&innosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).
AV Pole nastavenia prudu a prislu§né napéatie obluku.
J)_Udaje o zdroji napétia
U1 Vstupné napétie (povolena odchylka: +/- 10%
11 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prud
K) Sériové Cislo
L) Hmotnost
M) Bezpecénostné s

Technické udaj

ntaz a M‘ spojenia
ZloZte oddejéff@Igasti®ktoré sa nachadzaju v baleni Obr. 6

rické napajanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda

zvaracke bavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximalny
doday, povity prad (12 max) Obr. 3,1.
» Zastro je zvaracka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite

pstréku (2P+T pre 1Ph) vhodnej kapacity Obr. 3,2.

norma
r‘va zvaracieho okruhu
flovaci kabel pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (o najblizsie k zvaranému
bo

Odporucané Casti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom
dodavanom menovitom prdde (12 max), st zobrazené na Obr. 3,3.

ontaz spojitého zvaracieho vodi¢a

Pri montazi postupuijte podla pokynov na Obr. 5.

Material a priemer drétu musi zodpovedat valéeku napajaca drétu Obr. 5,3,a, kontaktnej

Spicke Obr. 5,7,b a puzdru hordka. Ak sa merania nezhoduju, tak sa méze vyskytnut

problém s plynulym pohybom drétu.

(D Pre spravnu prevadzku je délezity tlak zatlacajuceho oto¢ného regulatora drotu Obr.
5,3,c. Ak sa drot vySmykne, tak budu problémy so zvaranim. Ak je naopak prili$ tesny,
tak sa mdéze zdeformovat a mozno nebude plynulo vychadzat z horaka. Mézete ho
nastavit’ nasledujicim spdsobom: priskrutkujte zatla€ajuci otocny regulator drétu, aby
ste stlacili drot a potom, ak je drot makky (hlinik, drét na vystuhu jadier), tak otoénym
regulatorom este raz otocte; ak je drét tvrdy (ocel, nehrdzavejuca ocel atd.), tak
skrutku otocte este trikrat.

@ Aby ste spojity zvarovaci vodi¢ lahko odpojili od zvaracky, tak ho prerezte medzi cievkou
a napaja¢om drétu, napnite ho a potom ho priviazte k cievke. Potom pomocou kliestov
otvorte rameno vodiacej drazky drétu a kus drétu vytiahnite z horaka.

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 zacénite s
nizkym pradom. Potom zvyste prud, az kym nendjdete najlepsSiu polohu.

(D Pocas zvarania nenastavujte zvaraci prud, pretoZze by mohol poskodit spinace.

2) Nastavenie rychlosti drotu

Na zacatie zvarania stlacte spust na horaku a nastavte rychlost spojitého zvarovacieho
vodi¢a. Rychlost je spravna, ked je hluk zvaracieho obliku pravidelny a nemenny. Ak
je rychlost prili§ vysoka, tak drét tlaci na diel a ak je prili§ nizka, tak sa zvaraci obluk
roztahuje a drét sa roztopi a za¢ne kvapkat. Ak neviete najst spravnu rychlost, tak
namiesto nej nastavte zvaraci prud.

3) Signal tepelného odpojenia
Kontrolka sa zapne, ked' sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekro¢i pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s idajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spdsobenim akéhokolvek poSkodenia. Pockajte, kym sa
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prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpajanie bude pokracovat v odpajani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou urovriou vykonu. Neustale neprekradujte podmienky zvarania, pretoZe by to
mohlo poskodit' zvaracku.

Odporuc¢ania pre pouzitie

B PredlZovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Gplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu ¢ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemriovacim vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvaracku neskladujte v nadobach alebo
na policiach, ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy
(napr. kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli
poskodit' kovové diely a elektricku izolaciu.

@ Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi Zivicami. Ked zariadenie pouZivate
o prvykrat, tak mézete citit dym; je spdsobeny Uplnym vyschnutim Zivice. Dym by sa
mal vyskytovat len niekolko minut.

VAV

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.

Bezna udrzba, ktorti by mal pravidelne vykonavat' obsluhujici pracovnik v zavislosti od

pouzivania.

« Skontrolujte plynovu hadicu, kabel horaku a pripojenia uzemrovacieho kabla. « Ocefovou

kefou vycistite kontaktni Spicku a difuzér plynu. V pripade opotrebovania vymerite. ¢

Vonkajsiu ¢ast zvaracky vycistite vihkou handrou.

Pri kazdej vymene cievky drotu:

« Skontrolujte rovnobeznost, Cistotu a stav opotrebovania cievky drétu. ¢ Odstrarite

akykolvek kovovy prach, ktory sa usadil na mechanizme napajaca drétu. * Vydistite

puzdro vodiacej drazky drotu bezvodnym rozpustadlom a odmastovacom a vysuste

ho stlatenym vzduchom. « Skontrolujte stav varovnych Stitkov. « Vymerite akékolvek

opotrebované diely.

Vynimoéna udrzba, ktori musi pravidelne_v_zavislosti od pouzitia vykonat odborny
ersondl alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

« Skontrolujte vnutornu €ast zvaracky a odstrante akykolvek usadeny prach na elektrickych

dieloch (pomocou stlateného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou velmi jemnej

kefy a vhodnych G&istiacich prostriedkov). « Skontrolujte, €i su elektrické pripojenia pevne

dotiahnuté a ¢i nie je poSkodena izolacia na kabloch.

Priruénik za upotrebu

A\

Progitati pazljivo ovaj priru¢nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Strojevi za luéno varenje sa kontinuiranom zicom MIG/MAG i FLUX, dalje navedeni
kao “strojevi za varenje”, namijenjeni su industrijskoj i profesiopalngf'u .

Provjeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalifigffano Ss li stru¢njaci,
skladu sa zakonom i pravilima za sprijeCavanje nezgoda.
Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroj
povezanima sa luénim varenjem i sa potrebnim zaétitnim}

a je upoznat sa rizici
slucaju hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaci u broSuri “Postay
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.

/N

napravama (osiguradi ili automatske
Provjeriti da su utika¢ i kabel struje

je T upotreba opreme za

Sigurnosna u

ja

kablova za varenje,

plameniku ili uredaju za

roja (upotrebljavati rucku
za prenosenje na stroju za varenje).

B Ne smije se dirati naelektrizirane dijelove golom
se od elektrode, komada koji se vari i bilo
dijela. Upotrijebiti rukavice, cipele i odjeCunj
izolirajuée 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 moze biti nesiguran.
Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili struénjak.

A0

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavaju¢i sustav
ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
dimu varenja, ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti materijali koji su o€iS¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su
bili u blizini takvih tvari.

AVANNOT8 [T

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje.

zom ili mokrom odje¢om. Izolirati
stupnog metalnog uzemljenog
uza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive
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Zamijeniti masku ako je oStec¢ena; oStecena maska bi mogla propustiti zracenje.

B Nositi rukavice, cipele i odjecu 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,
drzadi elektroda, ik elektrode, ili tek zavareni dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

VAN

B [skre varenja mogu prouzrociti pozar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni€ar nije provjerio
da je to moguée ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzrociti pregrijavanije ili pozZar.

B Plamenik se ne smije nikada uperiti prema sebi, drugima ili prema metalnim dijelovima;
kontinuirana Zica moze prouzrociti rupe ili kratke spojeve.

W Ugasiti stroj za varenje i izvuci utikac iz uti€nice prije vrSenja bilo koje ruéne radnje na
dijelovima u pokretu uredaja za napajanje Zicom.

A®.,.

za varenje. Elektro
pacemaker.

ektromagnetska polja

F), u blizini kruga varenja i stroja
icinske proteze, kao na primjer

titu osoba koje koriste medicinske

ilaz ngjestu gdje se koristi stroj za varenje.
ju k@nzultirati lijecnika prije nego $to pristupe
uredaj zadovoljava rekvizite tehni¢kog
i profesionalnu upotrebu. Nije zajam¢eno
za izloZzenost osoba elektromagnetskim

anjila izlozenost elektromagnetskim poljima
ova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste

tati medusobno kablove za varenije, fiksirajuci ih sa ljepljivom

ne smiju oviti oko tijela.
nje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.

Ne smije st eCi stroj za varenje objeSenim za tijelo.
B Drzatig to je dalje moguce od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja
za vai aditi na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 7 Da = cm

redaj klasa A
redaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.
e upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod
m naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
leKtromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

(¢]
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§ Varenje u riziénim uvjetima

B Ako se varenje mora vrsiti u rizi€nim uvjetima (elektriéno praznjenje, gusenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni stru¢njak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu€aju
hitnoce.. Upotrebljavati zastitnu 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 slu€aju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-optereéenih

voltaZza na drzac¢ima elektroda ili plamenicima moze preéi sigurnosnu razinu. Provjeriti

da ovlasteni stru¢njak procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne

mjere opisane pod 5.9 IEC-a ili CLC/TS 62081 tehnicke specifikacije ako je potrebno.

A Dodatna upozorenja

B Ne smije se upotrijebiti stroj za varenje za namjene koje se razlikuju od navedenih, kao
na primjer za otapanje smrznutih vodenih cijevi.

B Postaviti stroj za varenje na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe
ali bez rizika da bude prekriven iskrama varenja.

B Kontinuirana Zica je naelektrizirana dok je stroj za varenje upaljen. Pripaziti da se ne
izazovu kratki spojevi.

B ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja za varenje

Stroj za varenje je generator struje za varenje sa kontinuiranom Zicom, prikladan za
varenje ugljicnog Celika ili ¢elika lakih legura pomocu specijalne punjene Zice FLUX bez
zastitnog plina.

Elektricna osobina transformatora je pod konstantnom voltazom.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Vrata za ulazak u kuciste Spule
B) Stalak namotaja Spule

C) Uredaj za napajanje Zice

D) Kabel za struju

E) Sklopka ON/OFF.
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F) Spojnik za plamenika (Neki modeli imaju izravno spojene kablove)
G) Kabel za uzemljenje/spojnik induktora (Neki modeli imaju izravno spojene kablove)

Tehnicki podaci

Plo¢ica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer

plocice.

A) Naziv i adresa proizvodaca

B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje

C) Simbol unutarnje strukture stroja za varenje

D) Simbol predvidenog procesa varenja.

E) Simbol isporucene struje: izmjeni¢na

F) Trazena ulazna struja:
VoltaZa 17jednofazne izmjenic¢ne struje

G) Razina zastite od krutih i tekucih tvari

H) Simbol koji pokazuje mogucnost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlijeci elektriénom praznjenju

1) Performanse kruga varenja

UovV  Minimalna i maksimalna voltaZza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).

12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaZa koju isporucuje stroj za varenje.

X. Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko dugo

mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10
minutnog ciklusa (npr. 60% znaci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).

AV .Podrucje podeSavanja struje i odgovarajuéa voltaza luka

Podaci o isporu¢enoj struiji

u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)

11 eff Efektivna absorbirana struja

11 max Maksimalna absorbirana struja

K) Serijski broj

L) Tezina

M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

Tehnicki podaci o plameniku i uredaju za napajanje zicom Fig.4

A\ /N

B Spajanje na glavni elektri¢ni vod mora izvrsiti stru¢njak ili kvalificirano osoblje.

B Provijeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti¢nici prije po¢imanja ove radnje.

B Provjeriti da je utiCnica na koju je spojen stroj za varenje zastiéena sigurnosnom
napravom (osiguradi ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

J)

Paljenje

B Uredaj mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spojenim na zemlju.
Sastavljanje i elektricna prespajanja

» Sastaviti dostavljene dijelove Fig.6.

» Provjeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za v je |
isti ima odgodni osigura prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (I2ma .

» Utikac. Ako stroj za varenje nema utikac, postaviti normalizirani utikac ( h)
prikladnog kapaciteta na kabel za struju Fig.3,2.

Priprema kruga varenja

» Spojiti uzemljenje na stroj za varenje i na komad koji se mora variff;
tocci koja se vari.

e moguce

@ Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na
struje (12 max), prikazane su u Fig. 3,3.
Postavljanje kontinuirane zice

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 5.
Materijal i promjer Zice moraju odgovarati valjku ured@

pajanje Zicol 1

biti ¢e problema sa varenjem; s druge
deformirati i ne¢e nesmetano Kliziti kr na slijedeci
atim, ako je
Zica mekana (aluminijum, punjena
(Celik, nehrdajuci celik, itd.) okre,
® Za jednostavno uklanjanj
$pule i uredaja za napaj
otvoriti ru¢ku vodilice Z

0jiti je za Spulu. Zatim
klijestima izvaditi ki ice iz plamenika.

Procedura varenja: opis

Jednom kada se pokrene stroj za varenje, potr
plina i obaviti podeSavanja redoslijedom navede

1) Podesavanje struje varenja

Odabrati struju varenja u skladu sa radom kojeg treba izvrsiti. PoCeti sa niskom
strujom ako je metal tanak. Zatim povecati struju dok se ne nade najbolji polozaj.

@ Ne mije se podeSavati struja varenja tijekom varenja, jer bi struja mogla oStetiti sklopke.

2) Podesavanje brzine zice

Za pocimanje varenja, pritisnuti okida¢ na plameniku i podesiti brzinu kontinuirane
Zice. Brzina je ispravna kada je buka luka varenja regularna i konstantna. Ako je
brzina prevelika, Zica pritiS¢e o komad, a ako je premala luk varenja se rasteze i
Zica se topi u kapima. Ako ne mozete naci ispravnu brzinu, podesite struju varenja.

3) Signal termic¢kog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znadi da je termicka zastita uklju¢ena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na ploc€ici sa podacima prekoraci, termicki prekidac
zaustavlja stroj prije nego $to se isti oSteti. Pricakati da se ponovno uspostavi
operacija, a ako je moguce pricekati jo$ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada.
Ne smiju se kontinuirano prelaziti uvjeti varenja jer bi to moglo oStetiti stroj za
950493-05 10/09/14

a i signala

je upaliti, otvoriti ventil zastitnog
pisu kontrolne ploce, Fig. 1.

varenje.

Preporuke za upotrebu

B Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili
veci 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 jamce 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 oétetiti
metalne dijelove i elektri¢ni 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/'N

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uti¢nice 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
vrh i difuzer plina €elicnom ¢etkom. Zamijeniti ako je istroSen. « Odistiti vanjski dio stroja
za varenje sa vlaznom krpom.

Svaki put kada se mijenja Spula Zice:

« Provjeriti poravnanjeggistocu i stanje istroSeno

Odrzavanje

ice. * Ukloniti metalni prah
istiti vodilicu Zice sa rastvornim
nim zrakom. * Provjeriti uvjete
jelove.

kvalificirani elektri¢ar, povremeno,

upozoravajucih naljepni@
Izvanredno sepgSifaiy

lonifiyprasinu sa elektri¢nih dijelova (pomocu
pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
u ele‘riéni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije

@

a elektronickih kal
. * Provjeriti

vite, da je delavec, zadolZzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
o nevarnostih postopka oblo€nega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih in
nanjt ob nevarnosti.
obne informacije lahko najdete v zvezku “Instalacija in uporaba opreme za oblo¢no
vagenje: IEC ali CLC/TS 62081.

/N

B Preverite, da je elektri¢na vti¢nica, na katero je priklju¢en varilni aparat, ustrezno

zaScitena (varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti€ in prikljuéni kabel v brezhibnem stanju.

Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izkljuen.

I1zkljugite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektrine vti€nice takoj, ko ste koncali z delom.

Izkljucite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektri¢ne vti¢nice pred postopki povezave

varilnih kablov, instaliranja kontinuirane zZice, menjave , katerega koli od delov gorilnika

ali dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (varilni aparat vedno premikajte

tako, da ga primete za rocaj).

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 deZju ali

nesposredni sonéni svetlobi.

B Varilni aparat uporabljajte samo, e so vse pomi¢ne in nepomicne zas¢ite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

B Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova
uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

A0)

B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzrac¢evanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzraevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dolo€iti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in ¢as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢i§¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v blizini teh snovi.

MAAAOO@D

B Uporabljajte zas¢€itno varilno 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 za$¢ito

Zagotovi &varj
ki ngoraj@pri svOfem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.
Zag

Y

Varnostna opozorila
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oseb v blizini.

B Gola koza ne sme priti v stik z vro¢imi kovinskimi deli, kot so gorilnik, nastavki za
elektrode, odpadki z elektrod ali pravkar zavarjeni deli.

W Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna
ocala s stransko zas¢ito.

/O N

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 konanem 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 pozara.

® Nikoli ne usmerjajte gorilnika proti sebi, drugim ali kovinskim delom; neskon¢na Zica
jih lahko naluknja ali povzrogi kratek stik.

B Pred ro¢nimi posegi na pomi¢nih delih dovajalnika Zice izkljuCite varilni aparat in
potegnite vti¢ iz omreZne vtinice .

® EMF Elektromagnetna polja

Varilni tok povzro€a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in variinega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro€a motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakerji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zas¢ititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmo¢ja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehni¢nega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Za c¢imbolj ucinkovito preprecevanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)

uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne name$cajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

B Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trako

B Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

B Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najbliZzje me
varjenja.

B Med varjenjem varilnega aparata ne obeSajte na telo.

B Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delaj
varilnega aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddalj
7 Da = cm 50; Db = cm.20.

Naprava razreda A

Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem gko|

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju¢ena na nizkogpet no
elektricno omreZje, iz katerega se napajajo stanovanjska lopja, bi o prislo do
teZav pri zagotavljanju ustreznosti aparata dolocilom za e magnetno kompaktibil-
nost zaradi motenj na vodih ali zaradi Zarcenja.

| Q |
§ Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarni
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), las€eni stroko k gred
postopkom oceniti dejanske pogoje. Zagot rigotnost usposo, i
znajo ukrepati, ¢e pride do izrednega stanja.. abljgjte varnostno @pr

v to¢kah 5.10; A.7; A.9 v zvezku |IEC oziro 62081 — icn ifikacije.
m Ce morate delati v vigini, vedno uporabi ploscad.

orabljati ve¢ varilnih stfojev, oziroma
e dogstanja, ko vsota

skrajno varnostno
om oceniti pogoje
porabiti vse potrebne

(elektricni uddr, je,

vsakokrat, ko se dela na kosih z eleki
nenabitih napetosti na nastavkih

specifikacije.

A Dodatna opozorila

B Ne uporabljajte varilnega aparata v namene}
primer za zamrzovanje vodovodnih cevi..

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in erite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogoce med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

B Ko je varilni aparat vklju¢en, je neskonéna Zica pod napetostjo. Pazite, da ne povzrocite
kratkih stikov.

B Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljuckov ali vti¢ev.

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je generator toka za oblo¢no varjenje z neskon¢no Zico; primeren je za
varjenje ogljikovega ali lahkega jekla, uporablja pa posebno polnjeno Zico tipa FLUX brez
uporabe varnostnega plina.

Elektricna lastnost pretvornika je brez odstopanj (konstantna napetost).

zlikujejo od opisanih, kot so na

Sestavni deli Slika 1

A) Dostopna vratica do koluta
B) Nosilec koluta

C) Dovajalnik Zice
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D) Napajalni kabel

E) stikalo ON/OFF.

F) Prikljucek za gorilnik (Nekateri modeli imajo direktno povezane kable)

G) Ozemljitveni kabel/indukcijski priklju¢ek (Nekateri modeli imajo direktno povezane
kable)

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 napajalni tok: izmeni¢ni

F) Potreben odjem modi:
1 posamicna izmeni¢na faza, napetost, frekvenca

G) Stopnja zascite pred trdnimi in teko€imi snovmi

H) Simbol, ki oznac¢uje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja
morebitna nevarnost razelektritve

I) 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. Oznacuje, kako dolgo lah! eluje varilni aparat in koliko

razen v. % na osnovi
lut defa in 4 minute poditka).

Casa mora pocivati, da se ustrezno ohladi.
10-minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni
AV Obmocje 2
Podatki o napajay

lej varnostna opozo
i za gorilnik in nik&ice Slika 4

N

on

jucke na omrezj raviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.
tem postopkom verite, da je varilni aparat izklju¢en in da vti¢ ni v elektriéni
vticnici..
reverite, da je tricna vti€nica, na katero je prikljucen varilni aparat, zasc¢itena
z varnostni rav@ami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in uginkovito
ozemljena.
B Aparat

ega aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom,
lieno na maksimalni napajalni tok (I2max) Slika 3,1.

ti¢. Ce varilni aparat ni opremljen z elektriénim vti¢em, uporabite normalizirani vti¢
P+T za 1Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.3,2

riprava varilnega krogotoka
» Pritrdite osnovni vod na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢im bliZje tocki varjenja.

@ Priporo€eni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Sliki 3,3.

Instalacija neskoncéne zice

Zico instalirajte po navodilih na Sliki 5.

Material in premer Zice morata ustrezati utoru na dovajalniku Zice, Slika Fig. 5,3,a, stiku
Slika Fig. 5,7,b in poravnalniku gorilnika. Ce mere ne ustrezajo, boste morebiti imeli
tezave z nemotenim drsenjem Zice.

@ Pritisk na Zico Slika 5,3,c je pomemben za pravilno delo. Ce Zica drsi, boste verjetno

imeli teZave pri varjenju; e pa je prehod Zice pretesen, se bo morebiti deformirala in
ne bo gladko drsela skozi gorilnik. . Oprijem Zice lahko nastavite na naslednji nacin:
privijte vijak za pritisk Zice, dolker je ne zacne vlegi, nato pa ga, ¢e je Zica mehka
(aluminij, polnjena Zica) $e enkrat privijte; ¢e je Zica trda (jeklo, nerjavece jeklo ipd.)
pa vijak privijte Se trikrat.
Neskonéno Zico lahko enostavno odstranite iz varilnega aparata tako, da jo odrezete
med pistolo in dovajalnikom Zice (pri tem jo drzite napeto), nato pa jo privezete na
Sarzer pistole. Nato odprite ro€ico z vodilom Zice in s pomocjo kleS¢ potegnite preostali
koS¢ek Zice iz gorilnika.

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih
signalov

Ko vzpostavite napetost na variinem aparatu, ga vkljucite, odprite varnostni plinski ventil
in opravite nastavitve v zaporedju, prikazanem v opisu kontrol, Slika 1.
1) Nastavitev varilnega toka

Nastavite varilni tok glede na naravo dela, ki ga boste opravijali. Ce je kovina tanka,
zacnite z nizkim tokom. Nato ga postopoma vecajte, dokler ne najdete optimalnega
polozaja.

@ Ne nastavljajte varilnega toka med varjenjem, saj lahko pride do okvar stikal.

2) Nastavitev hitrosti zice

Za zacetek varjenja pritisnite sprozilec na gorilniku in nastavite hitrost Zice. Hitrost je
pravilna, ko je zvok 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
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zagne kapljati.. Ce ne morete nastaviti ustrezne hitrosti, nastavite vrednost varilnega toka.

3) Opozorilo o posegu toplotne zas¢ite

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zas¢ita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznagen na identifikacijski tablici, preseZe, se sprozi toplotna
za$c¢ita in ustavi varilni aparat, da prepreci morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakajte, da se toplotna zas¢ita resetira, po moznosti pa $e kak§no minuto vec.
Ce toplotna za$¢ita ostane sproZena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obi¢ajne 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 u¢inkovito
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
elektriéno izolacijo.

@ Elektri¢ni deli variinega aparata so obdelani z zas¢itnimi smolami. Ob prvi uporabi se
lahko pojavi manj$a koli¢ina dima, kar je posledica dokonénega suSenja teh smol..
Pojav dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

VAV

Pred kakrsnim koli postopkom vzdrzevanja izkljucite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektricne vticnice.

Redno 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.. *
Oistite konico gorilnika in plinsko $obo z jekleno krtago.. 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 elektri¢arji
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti upor:
aparata.

« Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na el
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehkg ki
in ustrezna Cistilna sredstva).. « Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pri i

izolacijski plas¢ zZic ni poskodovan.

Vzdrzevanje

EL

Eyxeipidio Xpnon

XavA OUYKe®
FLUX, mTou VoQé

BioUMVi ka

ETTAYYEAUQTIKI XPrioN.
BeBaiwBeite 611 N pnxavr) ouykOAAnong Exel
amd_egouaiodotnuéva dropa kai 181koU
TTPOANWNG ATUXNPGTWV.

€€OTTAIOOU GUYKOAANONG dig,

Mpati

B BeBaiwBeite 611 n utodox peUPATOG OTNV O
TIpooTaTeUETAl OTTO KATAANAEG dlaTdgelg
Kal S100€Tel yeiwan.

B BeBaiwBeite 6T n Tpida Kai To KAAWBIO gival o€ KaAr kaTdaTtaon.

B [piv va ToTroBeTrioeTe TNV TIpifa oTnVv UTTodoXN pelpaTog, BePaiwbeite 6T N pnxavh
ouykOAAnong eival onaoTh.

B YBAoTe TN Pnxavh ouyKOAANonG kail ByAaATe Tnv Trpida OAIG OAOKANPWOETE TNV Epyaaia
0aG.

W 3BA0TE TN PNXOvr OuykOAANoNG Kai BYGATE TNV TTPIda TTPIV: CUVOECETE TA KAAWDIA
OUYKOAANONG, EYKATAGTAOETE TO GUVEXEG OUPHA, AVTIKATOOTHCETE OTTOIODNTIOTE EEAPTNT
oTn Auyvia A TNV Tpo@odoaia GUPUATOG, EKTEAETETE EPYATIEG CUVTAPNONG I} METOKIVIOETE
TN MNXAVA (XPNOIKOTIOIROTE TN AABr PETAPOPAG TTAVW GTN UNXavr ouykOAANong).

B Mnv ayyileTe Ta QopTIOPEVA EEAPTAPATA UE YUUVO déppa i uypd pouxiopd. Movwbeite
atrd To NAEKTPADIO, TO £EAPTNHA TTPOG GUYKOAANON Kal KABE yelwpévo TTPooBAaacipo
HETAAAIKO e€dpTnua. XpnOIPOTIOIEITE YAVTIA, UTTOOMATA Kal POUXIOHO OXEDINOUEVO
€I10IKG yIo QUTA TN XProN, KOl OTEYVE, TTUPIHOXA HOVWTIKA XOAAKIA.

B XPnOIYOTIOIEITE TN UNXavr) CUYKOAANONG o€ ENpo, KaAd agpifopevo Xwpo. Mn ekBETeTE
TN MNXAVA OUYKGAANONG oTn Bpoxr 1 TNV NAIAKr aKTIVOBOAIQ.

B XPnOIYOTIOIEITE TN MNXav) GUYKOAANGNG povo edv OAa Ta TTAVEA KOl TA TTPOCTATEUTIKA
eival oTn B€an Toug Kal £Xouv TOTTOBETNOE CWOTA.

VOEETAI N UNXavr) GUyKOAANGoNg
G (ao@daAgla i aUTOPOTO JIOKOTITN)

950493-05 10/09/14

B Mn XpnOIPOTIOIEITE TN PNXAVA CUYKOAANONG €8V €xel TTECEI A XTUTINOE — evOEXETal Va
pnv gival ac@ang. Na eAeyxBei atré e§ouaiodoTnuévo ATopo 1 e1dIKO.

£.0)

B E¢oAciyTe TIg avaBupidoelg uykOAANGNG pe KAaTtdAANAO QuUaIkS eaepIoO 1) pe Xpron
€gaepIoTAPA KATTVOU. Oa TTIPETTEN VO UTTAPXEI CUCTNMOTIKA TTPOa£yyIon oTnv agloAdynon
Twv opiwv ékBeang oe avabupidoelig ouykdAAnong, avahoya pe Tn ouvBeon, Tn
OUYKEVTPWOT] TOUG KAl TO XpOVo £€kBEoNG.

B Mn ouykoAAdTE UAIKG TTOU £X0UV KaBapIoTei pe xAwpliouxa SIAAUTIKA 1) TTou £xouv BpeBei
KOVT@ O€ TETOIEG OUTIEG.

MAL@OOW

B XpnoiyoTroieite paoka oUYKOAANONG He adIakTIVIKO YUAAI KOTGAANAO yia GUYKOAANTEIG.
AVTIKATAOTAOTE T HAOKa €AV EXEI TIABEI {nId - eVOEXETAI VO UTTAPXEI EI0PON) OKTIVOBOAIOG.

B Qopdre TTUpigaya yAavTid, UTTOdAUATA KOl POUXIOWS yia va TIPOOTATEWETE TO OEPUA
oag atd TIG akTiveg Tou TOEoU oUYKOAANONG Kal atmé omverpeg. Mn @opdte Aimapd
evdUpaTa KaBwg Ba pTTopoloav TTEPOUV PWTIA aTT6 KATIOIO GTTIVErPa. XPNOIUOTIOIETE
TTPOCTATEUTIKG TIAPATIETAOUATA YIO VA TTPOCTATEUOETE GAAA ATOPA OTO XWPO.

B Mnv a@AveTe To yupvo d€pUa va EPXETAI O€ ETTAPHA HE KAUTE JETOAANIKG £EaPTANATA, OTTWG
n Auyvia, o1 A\aBég nAekTpodiwv, Ta aTEAEXN NAEKTPODIWV, ) Ta TTPOCPATA CUYKOAANUEVQ
ecapTApaTa.

B O1 peTaAAoupyIKEG Epyaaieg TTPOKAAOUV OTTIVORPEG Ki
KOl TIPOOTATEUTIKA POTIWV.

VAN

ideg Popdre yuahid aopaAeiag

o0V TTUpKaYId.
£pla 1) avaBupIdoeig.
eVEG I} CWANVWOEIG €AV BEV EXOUV

BYydAte TNV amé TNV Tpida TIPIV EKTEAEDTE

y 1010
IPOVOKTIKEG epva@g z@vu €CAPTAPATA TOU TPOYODOTN CUPHATOG.

K& Media EMF

HAekTp
y DA dyel nAektpopayvnTik@ media (EMF) otnv mepiox g
KOAANoNG Kai OUOKEeUr OUuykOAANoNG. Ta nAekTpopayvnTikG Tredia PTTOpEi va

Te0paTA, OTTWG TOUG BNUOTODATEG.
TTOPKA METPA TTPOOTATIAG YIA TOUG POPEIG IATPIKWY EUPUTEUPATWV.
péTrel va eutrodideTal n TTPOoRaacn oTnv TIEPIOXA XPHong Tng
Bng. Ta dropa pe 1aTPIKG epPUTEUPATA Ba TTPETTEN VO oUpBouAelovTal
TTANGIGO0UV OTNV TIEPIOX XPAONG TNG CUOKEUNG GUYKOAANGNG.

QATTOKAEI N Xg@#Pn oc Blopnxavikoug XWPoug Kal yia eTayyeAyaTikr xpron. Aev
fxd €T0I N OCUPKOPQWON PE Ta TTIPORAETTOMEV Opla yia TNV €KBeon Tou avBpwTTou
g€ NAKTpopayvnTIKG TTEdia o€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

ASRTpOopayvnTIKG TTedia (EMF):

nv oTéKEOTE PETAEU Twv KOAwdiwv ouykOAAnong. KpatioTe kal Ta dUo kaAwdia
OUYKOAANONG atré Tnv idia TTAEUpE TOU CWHATOG 0G.
‘Orav gival Suvardv TUAIGTE Ta KAAWdIa CUYKOAANCNG GTEPEWVOVTAG Ta JE KOANTIKN Tavia.
Mnv TuAiyeTe Ta KaAwdia GuykAGAANGNG OTO CWHA OAG.
ZUVvOEOTE TO KOAWDIO YEIWANG OTO KOPPATI TToU doUAEUETE 600 TO duvaTOV TTANCIECTEPQ
OTO OnpEio oUYKOAANONG.
Mnv exTeAEiTE CUYKOAANOT KPOTWVTAG T CUOKEUN KPEUATHPEVN OTO OWHA OOG.
KpaTioTe To KEQAAI Kal TOV KOPUO 0ag 600 TTIO POKPIG YiveTal atré 10 KUKAwua
OUYKOAANONG. Mnv epyddeaTte KOVTE, KaBIOUEVOG 1) OKOUUTTWVTAG OTN OUOKEUR
ouyk6AAnong. EAdyiotn amméoTtaon: x.7 Da = cm 50; Db = cm.20

Yuokeul KAdong A

AuTA n ouoKeun eival oxedIOOPEVN yIa XPron o€ BlounxavikoUg Kal TTayyEAPATIKOUG
XWPOUG.

2 € KATOIKIEG Kl O€ XWPOUG TTou ouvdéovTtal pe éva dnuéaio dikTuo xaunAig Tdong Tmou
TPOPOJOTE( OIKIGTIKA KTipIa, HTTOPEI va UTTAPXOUV SUOKOAIEG yia TNV e§ao@daiion Tng
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOUAYVNTIKA cupBatdTnTa, eEaITiag Twv aKTIVOBOAOUNEVWY
A TWV AYWYIHWY TTAPEPROAWV.

0
ZuykOAAnon umoé emikivbuveg cuvlnkeg

B EA&v n GuyKOAANoN TTPETTEN VA yivel UTTO ETTIKIVOUVEG GUVBNKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIOHOU,
aoc@uia, TTapoudia EVQAEKTWY 1 EKPNKTIKWV UAIKWV), BeBaiwBeiTe 6T 01 GUVOKES
€xouv eheyxBei TTponyoupévwg atmd egouaiodotnuévo €10IkG. BeBaiwBeite yia TNV
TITOPOUGIa KATAPTIOPEVOU TTIPOCWTTIKOU TO OTTOI0 PTTOPE va eTTEUBEl OE TTEPITITWON
£KTOKTNG AVAYKNG. XPNOIPOTIOIEITE TOV £EOTTAIONO TTPOCTACIAG TTOU TTEPIYPAPETAl OTA
5.10,A.7, A.9 Tou IEC A Tnv TexvIkn TTpodiaypar) CLC/TS 62081.

B Otav epyadecTe O€ UTTEPUYWWHEVO HEPOG, XPNOIUOTIOIEITE TTAATQOPHA QOPAAEIDG.

B Edv mpéTTel va xpnoigotroinfolv TTEPIoaOTEPEG OO pia unyavr) ouykoAAnong, i étav
Ta PEPN OUVOEOVTAl NAEKTPIKA, TO ABPOICUO TWV XWPIG QOPTIO TACEWV OTIG AABEG Twv
NAekTPOdiWV 1 OTIG AuxVieg pTTopEi va utrepBaivel Ta Opia acgpaAeiag. BeBaiwbeite 61
ol ouvOnkeg éxouv agloAoynBei TTponyoupévwg atd e¢ouaiodoTnuévo €18IKO YIa va
€CaKPIBwOEi €Gv UTTAPYEI TETOIOG KiVOUVOG KOl UIOBETAOTE Ta PETPA TTPOCTAGIAG TTOU
Teplypdgovtal a1o 5.9 Tou IEC | Tnv TexvIKA Trpodiaypagr) CLC/TS 62081 edv civai
amapaitnTo.

@epéms TIG TTAPOKATW TIPOPUAGLEIG yia Tnv eAayioTotroinon Tng €kBeong o€

Np6oBeTeg TTPOEISOTIOINTEIG

B Mn ypnoiyomoigite Tn_pnyavr) ouykGAANoNg yia okotroug GAAoug atrd auTtoug TTou
TIEQIYPAQOVTAL, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TITAYWHEVWY TWANVWOEWY VEPOU.
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B TomroBeTrOTE TN Pnxavr ouykOAANoNgG o€ emiTTedn oTaBEPr) EMQAVEIQ, Kal BeBaiwbeiTe
OTI dev pTTOopEi Vo ETAKIVNOET. Oa TIPETTEl va TOTTOBETNOET e TPOTIO WATE vV PTTOPET vVa
eAeyxOei Kata Tn XpAon aAAd dixwg Kivouvo va KaAU@BEi pe oTrIvBripeg ouyKOAANonG.

B To ouvexég oUppa eival NAEKTPOPOPO 6Tav AeIToupyei n pnxavr ouykoAAnong. ®povriote
Va JNV TTPOKAAEITE BPaXUKUKAWHOTA.

B Mnv avaonKwveTe Tn pnxavr) ouyk6AAnong H unxavr dev 1a6éTel e§aptpaTa aviypwong.

B Mn xpnoipoTrolite KaAWdIa e PBapUEVN pOVwon ) XaAAPEG EVWIOEIG.

Mepiypaen TN unxXaving ouyk6AAnong
H pnxavr) ouyk6AANoNG eival pia YevvATpIa peUPOTOG VIO OUVEXT) OUYKOAANGN oUpuaTog,
KOTAAANAN yia Tn ouykOAANon GvBpaka fi EAAPPWY KPAUATWY atoaAioU e EI0IKO aywYIPO
ouppa FLUX, Sixwg TTpooTaTeUTIKS A€pIO.
To NAEKTPIKO XAPAKTNPIOTIKO TOU PETAOXNMATIOTH €ival £TTITTESO.

Kipia e§apripara Zx. 1

A) Oupa TPéoRacng ATo XWPEO TOU TTNviou

B) Bdon mmnviou

C) Tpogodoaia olppaTog

D) HAekTpikd KaAwdio

E) Aiakéming ON/OFF

F) Zuvdetnpag Auyviag (Opiouéveg unxavég ouykOAAnong éxouv dueoa ouvdedepéva
KOAWBIa)

G) Zuvdetnpag yeiwang/emaywyéa (OpIopéveg unxavég GUYKOAANGNG €XOUV AUETT
ouvoedePEVa KOAWDIA)

TexVIKa oTOIXEIO

YTapyel TvVoKida OToIXEiwV TTAvw OTn UNxavr) ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa g

TVakidag.

A) Ovopa kai 8ielBuvon KATAoKEUAOTH

B) EupwTraikéd TTpATUTIO TTOU 0pOpd TNV KOTACOKEUN KOI TNV ao@AAeia e§0TTAIOHOU
OUYKOAANONG

C) Zxedidypappa NG E0WTEPIKAG BOUAG TNG UNXAVAG OUYKOAANGNG

D) Zxediaypappa Tng TPoRAeTTOpEVNG dladikaaiag auykOAAnong

E) Zxedidypaupa Tou guvexoUg peUUOTOG TTOU TTAPEXETAI

F) AmaitoUpevn 10x0g £10680uU:
17 evaAAaoodpevn pIog ¢Aaong Taan, GUXVOTNTA

G) Emiredo TrpooTaciag atmé oTeped Kal uypd

H) Z0pBoAo tou deixvel Tn duvaTdTNTA XPAONG TNG MNXAVAG OUYKOAANGNG o€
TEPIBAANOV OTTOU UTTAPXKE! TNIBAVOTNTA NAEKTPIKWYV EKKEVWITEWV
1)  Zuptrepipopd KUKAWUATOG OUYKOAANGNG
U0V EAdyioTn kai péyioTn Taon avoiKToU KUKAWHATOG (avOIKTO KUKAwUA
OUYKOAANONG).
12, U2
X KUkAog epyaaiag. Avag@épeTe yia TTOCO PTTOPET VO AEITOUPYET N UNXOVr
OUYKOAANDNG, Kal TTOO0G XPOVOG XPEIGeTal yia va Kpuwaoel. O Xpov
ek@paleTal wg % pe Baon kKUkAo 10 AeTrtwv (17.X. 60% onuaivel 6
AerToupyia kal 4 AETTTG SIAKOTTT).
AV Tedio pUBuIONG I0XUOG Kal avTioTolXNG TAoNG TOEOU.
J) Zroiyeia Tapoxng peuuaTog
u1 Téon e106d0u (emTPETTOPEVN avoxn: +/- 10%)
11 eff TpaypaTikr amroppo@oUpevn 1I0XUG
11 max Méyiotn atmroppo@oupevn 100G
K) ApiBudg ocipdg
L) Béapog
M) Z0pBoAa acgpaAeiag: BA. Mpogidotroinosig AopaAsiag
TexvikG oToIxeia Auyviag kal Tpo@odoTn oupuaTog Xx.4

AA <

B O10uvdEaeig OTNV TTAPOXH PEUMATOG YivovTal o OIKE' 1) e§ouciodoTnlE Vs WTTIKS.

B BeBaiwBeite 611 N pnxavr cuykOGAANoNG ivi aln mpida ival uttodoxn
TIpIV eKTEAEOETE QUTA TN dladikaaia.

B BeBaiwBeite 611 n utrodoxr PEUPATOG OTN 0 oUVOEETal N PNXAVIT OUYKOAANONg
TTPOCTATEUETAI ATTO GUOKEUEG OOPAAEI O@AAEIEG 1} AUTOUATR,BIaK@TTN) Kal DIOBETEN

yeiwan.
B H ouokeun TIpETTEl va OUVOEDEi
KOAWDBIO YEIWPEVO.

ZuvapupoAdéynon

» ZUvOpHOAOYNOTE Ta ETTIUEPOUG EE

» EAéyETe €av n Tapoyr peupaTog atmodidel TNV Td
OTNn PNXavr) ouykOAANang kai eav dI0BETel agpg
péyiaTo pevpa (I2max) Zx. 3,1.

» Buopa. EGv n unxavr) cuykoAAnong dev Uopa, ouvd£aTe £va TUTTOTTOINUEVO
Buopa (2P+T yia 1Ph) katdAAnANg IKavoTnTag yia T0 KAAWSIO peUPATOG ZX.3,2.

/

Ekkivnon

ouxvoTNTA TTOU AVTIOTOIXOUV
KabuoTépnong KatdAANAn yia 1o

MpoegToipacia Tou KUKAWPATOg oUYKOAAnGNGg
» ZuvdEOTeE TN yeiwaon oTn Pnxavr) cuykOAANoNG Kai To e§apTNUa TTPOG GUYKOAANGT, 600
TTI0 KOVTA YiVETOI GTO ONUEIO OUYKOAANONG.
Ta TpoTeIvOpeva TUAPATa (MmM2) Tou kaAwdiou ouykOAAnong, pe Baon 1o péyioTo
@oprio (12 max), gaivovral oTo ZX. 3,3.

EykaTtdoTaon Tou ouveXoUug GUPMATOG

MNa gykatdoTaon, akoAouBnaTe Tig 0dnyieg Tou ZX. 5.

To UAIKO Kal n JIGUETPOG Tou CUPHATOG Ba TIPETTEl VO avTioToIXoUV aTov KUAIVOPIoKO

Tpogodoaiag olpuatog EX. 5,3,a, 10 dkpo £magng Zx. 5,7,b kai To XITWVIO TNG Auxviag.

Edv o1 diaoTtdoeig dev avTIoToIXoUV, EVOEXETAI VA UTTAPXOUV TTPORAAMATA GTNV OHOAN

Kivnon Tou oUpUaTog.

® H 1riean Tng Aapng Trieang oUppaTog Zx. 5,3,¢ eival GNPAVTIKH yia TN OWoTr AEIToupyia.
Edv 10 oUpua yAioTprioel, Ba utrdpgel TTpdBANUa oTn ouykOAAnon. Edv eival oAU
OQIXTO, PTTOPEI Va TTApaPOP@wOEi Kal va unv Tepvael opoAd péoa atd T Auyvia.
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GAAo1 T8
'vu} .
(D S NAEKTPIKA EEAPTHUOTA TOU GUYKOAANTHA €XOUV UTTOOTEI KOTEPYOTTO E TIPOCTOTEUTIKEG

Xaa

Mropei va puBuioTei wg €§AG: BidwaTte TN Aafn Trieong oUpuaTog PEXPI va apxioel
va TpaBdel To oUpPa Kal OTN GUVEXEID, GV TO oUpHa gival JaAaKS (aAoupivio, koUgio
ouppa) oTpéwTe TN Bida akdéun pia gopd. Edv 10 olppa givalr okANpod (aTodA,
avogeidwTo atadAi) oTpéwTe T Bida GAAEG TPEIG POPEG.

®

MNa va agaipéoeTe To ouvexEG oUpua UKOAX aTTd T PNXavr ouykoAAnong, kOyTe 1o
oUppa METAgU TOUu KAPOUAIOU Kal TPOPOdOTN CUPHATOG, KPATWVTAG TO TEVTWHEVO, KAl
JeETE déaTe To O0TO KAPOUAIL. ‘ETreima avoifte To Bpayiova kaBodriynang Tou cUpUaTog,
Kal JE pIa TTEVOA TPAPRASTE TO KOPPATI oUpPATOg Péoa atré Tn Auxvia.

Aladikaoia cuykKOAANONG: TTEPIypa@n EAEYXWV Kal
onNHATWYV
A@ou B¢aeTe TN pnyavr) GUYKOGAANGNG a€ AgiToupyia, avoigTe TNV, AVOIETE TNV TTPOCTATEUTIKN
BaABida agpiou Kal TTPAYUATOTIOINCTE TIG PUBUICEIG PE TN O€IPdG TIOU @aiveETal OTNV
TIEPIYPOPT) TwV EAEYXWYV, ZX. 1.
1) PUBpIoN TNG 10X00G CUYKGAANONG
EmAégTE TNV 10X0 oUYKOAANONG avdhoya pe Tnv epyaadia Tou Ba TTPAYPOTOTIOINOETE.

ZeKIVAOTE PE XAUNAR 10X0 €Gv TO PETOAAO eival AETTTO. TN ouvéxela augAoTe Tnv IoXU
UEXP! va BpeiTe TNV KATAAANAn B€on.

Mn puBpilete TNV 10XU CUYKOAANONG €V OUYKOAAATE, yiaTi n 10xUG PTTOPEi va
TrpokaAéael BAGRN OToug SIOKOTITEG.

2) PUBuion Tng TaxUTnTAG OCUPHATO

06puBog Tou T6Eou ouyKAAANong
J JEYAAn, TO oUppa TECEl TO
G ETTEKTEIVETAI KAl TO oUPPA ANILOVEL

gival oTa0EPOG KAl O
e&dpTnua, Kai dv gival
o€ OTaYOVEG.

pry To T6¢0 oU
TN CWOTH TN
3) ZApa :
Otav avdg Auyvia, n Beppikr TTPOCTACIA Eival EVEPY.

b IToU @aiveTal OTOV Tivaka OTOIXEIWY, pIo BEPUIKA

€PIKA AETTTE aKOMN.

OIEITAI, N PNXAVF) OUYKOAANONG €XEl uTTEPRET
G. Mnv umepBaivete ouoTnuatikd TIG OUVORKES

oKANBei BAGRN oTn punxav ouykGAANongG.

OTAOEIG XPNONG

o pévo e@ooov gival atmoAUTWG ATTapaiTnTO, Kal PE TNV

I0KOTTF) OUVE,

g@yKOAANCONG KABWG Y i

Xpnoipotrol A
loxUg kal avTioTolxn KavovikoTroinpévn Téon amd Tn unxavi ouVKé)\)\n&unéewn va 00 i HEYAAUTEPO TUANA aTTd TO KOAWSIO PEUPATOG Kal va SIaBETEl

B Mn p1rAOK: 0600UG aépa Tou OUYKOAANTH. Mnv atmoBnKeUETE TO CUYKOAANTH
o€ Dol ou Bev agpifovTal ETTAPKWG.
H Mn xp, QIEITE TO OUYKOAANTH o€ TrEPIBAAAOV GTTOU UTTAPXOUV aépia, avaBupIdaElg,

ves. Otav o1uoTIoINGE] VIa TTPWTN QOopd. gival TBavo va Byel katvod

. AuTog

HOVO AETTTA.

@npom)\sﬁal atd 1o oTéyvwpa NG pntivng. O kaTvog Ba TTpéTel va diapkéoel Aiya

ZuvtApnon

ZBA0TE TO CUYKOAANTA Kai BYAATE To BUopa atTd TNV TTPICa TTPIV EKTEAETETE OTTOIABNTIOTE
epyacia ouvtApnong.

H TakTIK) OUVTAPNON eKTEAEITAI TTEPIODIKG ATTO TO XEIPIOTH AVAAOYQ PE TN XPAON.

« EAéygte TOv aywyd aepiou, To KaAwdIo TNG AUXViag Kal TIG OUVOETEIG TNG Yeiwaong. *
KaBapioTe 10 dkpo ema@rig kai Tn didxuon agpiou pe a1dnpoBouptoa. AVTIKATAGTAOTE TA
edv £xouv @Bapei. * KaBapioTe To e§WTEPIKO TOU GUYKOAANTH) JE UYPO TTAVI.

KaBe popd 1rou avTikaBioTaTe To KapoUAl cUPPATOG:

« EAéygte TNV €uBuypdupion, TNV kaBapdtnta Kai TN @Bopd Tou polol cuppatog. °
A@aipéaTe TUXOV {UopaTa HETAAAWY TTOU €XOUV €vVaTTOTEBEI OTO PNXaviopd Tpopodoaiag
oUppatog. * KaBapiote 10 XITWvio Tou 0dnyoU oUppaTog He Gvudpo BICAUTIKG Kal
KaBapIoTIKG YypAoou, KOl OTEYVWOTE TO PE TIETTIEOUEVO aépa. * EAEYETE TNV KOTAOTAGN TWY
TIPOEIBOTIOINTIKWY ETIKETWV. * AVTIKATAOGTAOTE TUXOV PBappéva eEapTApaTa.

H ékTakTn ouvtipnon gkeAeital ammd €IOIKEUPEVO TIPOOWTTIKG A £§0UCIodoT
NAekTPOAGyoUG pnxavikoUgTTepIodikG avaAoya Je Tn xprion.

« EAEyETE TO E0WTEPIKO TOU TUYKOAANTH KOl apaipéaTe duXdV OKOVEG TTOU £XOUV EVATTOTEDEI
oTa nNAekTpoAOyIKA e§opTApaTa (UE TTETTIEOPEVO O€PA) Kal TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME
TTOAU paAakn BoupToa kal KATAAANAa TTpoidvTa kKaBapIiopoU). « EAEYETE €AV OI NAEKTPIKES
OUVOECEIG Eival TQIXTEG Kal EQV £XEI POAPET N HOVWON TWV KOAWDIWV.

£vou
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Paboyee pykoBoACcTBO

A\

Mepen vcnonb3oBaHMem CBapOYHOrO annapara BHUMATenbHO MpoYMTaTh
DYKOBOACTBO.

YcTaHOBKM [yroBOW CBapku C HenpepbiBHOW nogayen nposonoku MIG/MAG un FLUX,
HasblBaeMble Janee “CBapOYHbIN annapar’, NpeayCMOTPeHbl AN MPOMBILUNEHHOro U
npoeccnoHanbHOro UCMob30BaHUS.

Y6eanTbCs, YTO CBApOYHbIA anmnapar yCTaHaBIMBAETCA U DPEMOHTUPYETCH OMbITHbIM
nepcoHanom. B COOTBETCTBUM C HOPMATUBaMU 1 NpaBUnamm TEXHUKM 6e30nacHoCTy.
Heobxogumo ybeantbes, 4To onepatop 0by4eH UCMOoNb30BaHUIO U 3HAKOM C puckamu
CBSI3aHHBIMU_C MPOLECCOM [YroBOW CBapku, a Takke C HeobGXoOMMbIMW npaBuiamu
TexHuk1 6e30NacHOCTY U aBapUiHLIMK NPOLEyPaMU.

Bonee nogpobHas uHdopmauus npuseaeHa B 6polutope “O6opyaoBaHve Ans Qyroomn
CBapkw, ero ycraHoska v ucnons3osaHue”: IEC unu CLC/TS 62081.

aboyee

MpepynpexaeHus Nno 6e3onacHoOCTU

B Y6eanTbCsl, YTO po3eTka NUTaHUs!, K KOTOPOW MOACOeAMHEH CBapOYHbIi annapar,
3aluLieHa NpeaoxpaHuTenbHbIMU YCTpoUCcTBaMU (MaBkue npefoxpaHuTeny unm
aBTOMATWNYECKUI BbIKNIOYATENb) U COEAMHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMMneHus.

B Y6eauTbcsi, YTO BUMKa U kabenb NUTaHUs HaxoaaTcs B XOPOLLEM COCTOSIHUN.

B [epen Tem, Kak NMoMellaTb BUMKYy B PO3ETKY MUTAHMWS, MPOBEPUTL, YTO CBAPOYHbIV
annapar BbIKITO4EH.

B Kak Tornbko paboTa 3aKoH4YeHa, HEOBX0AMMO BbIKIMKOUMNTL CBAPOYHbIN annapar U BbIHYTb
BUIIKY U3 PO3ETKW NMUTAHUS.

B BLIKIHOYATL CBAPOYHbIN annapar 1 BbIHYTb BUNKY U3 PO3ETKW NUTaHUS Nepes TeM, Kak:
COEeOVHATL kabenw CBapku, yCTaHaBNMBaTL HEMPEPBIBHYHO MPOBOJIOKY, 3aMEHSITb YacTu
TOPErKV U MEXaHN3M NPOTSHKKI MPOBOMOKM, BbINONHSATH ONepaLmm TeXo6CnyxBaHus,
nepemeLLaTb ee (MCMONb30BaTb PYKOSITKY, MMEIOLLYIOCS HA CBApPOYHOM anmnapare).

feTanu 1 oT JOCTYMHbIX METanIM4Yecknx YacTeil, COEANHEHHbIX C 3a3eMrneHune
Mcnonb3oatb nepyatku, 06yBb, ofexay, NPeayCMOTPEHHbIE NS 3TUX Lenei, a T
CYXUE W30IMPOBAHHBIE HE BO3rOPaEMbIE KOBPUKY.

B /cnonb3oBaTb CBapOYHbIA anmnapar B CyXOM W NMPOBETPUMBAEMOM MOMELLEH
noABepraTb CBapoOYHbIii annapaT BO3AECTBUIO AOXKAA UNW NPSIMOTO COIHLY

B Vcnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapat TOMbKo B TOM Cry4vae, ecnu Bce naH bl
HaxoAsTCs Ha CBOMX MecTax W NpaBuIibHO YCTaHOBIIEHBI.

B He vcnonb3oBaTb CBapOYHbIi annapar, ecnv oH ynan unu nony4un
OH MOXET CTaTb HeHafeXHbIM. OnbITHbIA U KBANMMULMPOBAHHBIN N

npoBepuTbL annapar.
Byrou.le;meCTBeHH

e06X0ANMO NPUMEHST

€ANTLCS, YTO NPUCYTCTA
Bapuu. icnonb3o8.: e
B He poTtparmBaTbCsi A0 YacTen Nop HanpsKeHWeM OrONEeHHOM KOXEW WUiu MOKpPOW MYECKOV cneum N
ofexaov. ONeKTpMYeckn N3onmMpoBaTh YernoBeka OT anekTpoaa, oT csapmsaem% Heobxoanmmo §60 T

SWQCKObKY
Harn JormKkeH

B YCTpaHUTb AbiMbl CBapku, NOCPEACTBOM COOTBE:
BEHTUMALMM UMK NPU MOMOLLM YCTPOICTBA BbITSKKW AbIM

cucTemaTU4eckuii Noaxoa ANst OLeHKV BO3AEUCTBUSA AbIMOB , B 3aBUCKM
X COCTaBa, KOHUEeHTpaunn 1 npoaosiKNTENbHOCTN NX BO3AENCTBUA.
a a

B He npoBOAWTL CBAPKY MaTepuanos, O4ULLEHHbIX X:
Takke nobnmsocTu oT AaHHbIX BELLECTB.

ALAGCO,

epxalMMn BELLE

B /icnonb3oBaTb WMTOK CBapKu C 3aluUTH NHU
NOAXOAALLMM A MpoLecca CBapkv. 3ameHWR,ero, ecnv oH no
MOXET MPOXOAUTL paanauus.

B Hocutb nepuyatku, o6yBb U HEBO3rO [OLLYHO KOXY OT Nyyed,

NPOV3BOANMbIX [Yroi CBapKu, 1 OT U acﬁm Vv cMaskom
3aLNTHBIE 3KPaHbI

eKnom),
pes Hero

B He foTparuBathbCs Hesa
Takwux, Kak: ropernka, 3a.
neranu.

B O6paboTka MeTanna npuBoaUT K POpMMPOBaHM
04K, C 3aLLMTON MO CTOPOHAM rmnas.

VAN

B VIcKpbl CBapKy MOTYT NPUBECTU K BOHUKHOBEHUIO Noxapa.

B He npou3BoauTb CBapKy UMW pesky B 30HaX, rAe WMEKTCH BO3ropaemblil ras unm
napil.

B He cBapuBaTtb WK pe3aTb eMKOCTU, GanmnoHbl, pesepayapbl U TPy6bl, ECRv TONbKO
OMbITHbBI NEepcoHan He NPoBepun U He y6eauncs, YTo ¢ HAMU MOXHO paboTaTb, U1
NoArOTOBUI UX COOTBETCTBYHOLLMM 06pasom.

B He HanpaBnsTb roperky Ha cebsi, Apyrux Joaen v MeTannuyeckve Yactu: henpepbiBHas
NpPOBOJIOKa MOXET MpoAenaTb 0TBEPCTUE UMW MPUBECTU K KOPOTKOMY 3aMblKaHUIO.

B BbIKMIOUNTb CBAPOYHbIA annapat U BbiHYTb BWUIKY U3 PO3ETKW NWUTaHus, nepen Tem,
Kak MpOBOAMUTb PyYHble OMEpaLUW Ha 4acTaX B ABWKEHWU MEXaHU3Ma NPOTSHKKM
NPOBOSIOKM.

® OMI1 SnekTpoMarHUTHbIE Nons

CBapoyHbIi TOK MPUBOAWUT K CO3OAHWUID 3MEKTPOMAarHWTHbIX none (OMMM) psgom
CO CBapOYHbIM KOHTYPOM W CBapO4YHbIM annapaTtoM. OneKTpoMarHWTHble Mons
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annu4yecknx vacreu,

TPOAA, OCTaTKN e TOJTbKO 4YTO 06p360TaHHble

ckonkoB. HocuTb 3aluTHbIe

CMocoBHbl  BbI3bIBATb HapylleHUs B paboTe MEeAMLMHCKMX MpOTe30B, TakuX,
3MEKTPOKAPANOCTUMYNATOPbI.

[ormkHbI BbITb NMPEANPUHSATHI COOTBETCTBYIOLLME Mepbl AN 3alUThbl MOAEN, UMELLnX
npotesbl. Hanpumep, HEOGXOAMMO OrpagnTb AOCTYN B 30HY 3KCMIyaTauuy CBapOYHOMO
annapata. HocuTenu MeauLnMHCKUX NPOTe30B AOMKHbI MPOKOHCYIBTUPOBATLCS C BPa4oM
nepen npubnmKeHMeM K 30He 3KCTyaTaLmy CBapOYHOro anmnapara.

[laHHoe o6opyaoBaHue oTBeqaeT TPeGoBaHWSM TEXHNHECKOTO CTaHAAPTa Ha NPOAYKLIMIO,
npenHasHaYeHHYl0 UCKIIOYNTENBHO AN NPOgEeCcCUOHanbHOMo  UCMONb30BaHWUs B
NPOMbILLMEHHbIX MOMELLEeHNsX. He rapaHTupyeTcs CoBmiofeHe HOpM OrpaHudeHust
BO3AENCTBUS Ha NoAeN, NPesyCMOTPEHHbIX ANt GbITOBbIX MOMELLEHMIA.

Kak

PekomeHayeTcs npeanpuHMMaTh criedytolime Mepbl NpefoCTOPOXHOCTU B Lensix

CBefleHNs K MMHUMYMY BO3[eVCTBUS MeKTPOMarHUTHbIX nonen (SMr1):

B He nomeLuathb Teno Mexzay CBapo4HbIMU NpoBoAaMu. [lepxkaTtb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA
C OQJHOW W TON Xe CTOPOHbI Tena.

B [0 BO3MOXHOCTV CMNecTy BMecTe CBapOYHble NPOBOAA M 3aKpEnUTb UX KIEKON NEHTOI.

He obopaunBaTth cBapouHbIe NPOBOAA BOKPYr Tena.

MopcoeanHATb NPOBOA 3a3eMreHnst K obpabaTbiBaeMoit AeTany Kak MOXHO Grivke K

CcBapvBaeMoW NOBEPXHOCTU.

B Bo Bpemsi cBapku He BellaTb Ha cebsi cBapoYyHbIv annapar.

B [lepxaTb rornosy v TyNOBULLE Kak MOXHO AarbLle OT CBapOYHOro KOoHTypa. He paboTtaTtb
PAAOM CO CBAPOYHbLIM arperatom, Chas Ha HeM UNK onmnpasicb Ha Hero. MuHMManbHoe
paccTosiiue: Puc.7 Da = cm 50; Db = cm.20.

OGopynosag

O6opynoBaHue,
NPOMBILLMEHHbIX NO
B  6blTOBbIX

ae Knacca A
KMaRoBaHHOE Ansi  Mpo MOHANBHOTO  UCMONb30BaHNA B
OCHalLEHHbIX ObITOBOW  CETbI
biX 30aHWA MOXET oKasaTbcsl
pe6oBaHNii MO  3nNeKTPOMarHUTHOWM
PEKEHHBIX MOMEX.

, YMetoLLye okasaTb Mepbl NEPBOI NOMOLLM B Criyyae
eckue cpefcTsa 3almThbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
C vnn CLC/TS 62081.

b B MONOXEHUAX, NPUMNOAHATLIX OT Mona, Bceraa

NCHONb3oBaAT: 6e3onacHocTy.
CInu Ha O4HOI Tanm pa60Ta+0T HECKOJIbKO CBapO4HbIX annapatoB unm paGOTbI
8 O

NPOBOASATCS] pUYecKn COEAUHEHHbIX AEeTansiX, X0f0CToe HanpshkeHue,
nmMetoLleeq

H@ B KaTene anekTpoAa WNM Ha ropernkax, MoXxeT CyMMMUPOBAaTbCS,
@ 6esonacHocT. Heobxoanmo, 4Tobbl OTBETCTBEHHBLIM 3a paborTy,

nmetol OYHbIN OMbIT, OLIEHWUN NpeABapUTENbHO Hamuyne pucka W MPUHSAN
HY>XHH aLLNTLI, YKasaHHble B 5.9 TexHnyeckon cneundmkaumm IEC nnn CLC/
TS 620

HononHuTenbHble NpeaynpexaeHns

Nnosib30BaTh CBAPOYHbIN annapaTt B HeNpeayCMOTPEHHbIX LIENsX.
pa3MOpaxmBaHus TPy6 BOAOMNPOBOAHON CeTu.

MECTUTb CBaPOYHbIV annapar Ha M1oCKy NOBEPXHOCTb, YCTOWUMBYHO U HEMOABUXKHYHO.
lonoxeHwne JomkHo obecneuvBaTb AOCTYN ANSt KOHTPOSS, HO He AaBaTb BO3MOXHOCTb
NOpaxeHNs NCKpamu CBapKu.

[MOCTOSIHHbIV NPOBOZA OCTAETCH MO HaNPsPKEHWEM, KOrAa CBapOYHbIV annapar BKIOYEH.
Bynbre oCcTOpOXHbI YTOObLI M36eXaTb KOPOTKUX 3aMbIKaHWIA.

He nogHumaTtb cBapoYHbIi annapar. Cuctembl nogbema He NpeayCcMOTPEHbI.

He ucnonb3oBatb kabenu ¢ M3HOLWEHHOW M3oNsuNen Unu ¢ ocnabneHHbIMu
coeaVHeHUsAMU.

, Hanpumvep, ans

OnucaHne cBapoYHOro annapara

CBapoyHbIi annapar sIBfsieTcs reHepaTopoM Toka A5t CBapku C MOCTOSIHHLIM MPOBOAOM,
KOTOPbI B COCTOSIHUM CBapvBaTb YrNepoANUCTYO CTamnb UMM HECUIIBHO NErMpoBaHHYo
cTanb npu nomoLy cneumansHoro npoeoga FLUX, 6e3 ncnonb3oBaHns 3awyUTHOrO rasa.
OnekTpuyecknin TpaHcopmaTop NOCTOSIHHOTO TUNa.

maBHble YacTun Puc.1

MaHenb AocTyna K oTCeKy KaTyLUKu

MoTanka, Ha KOTOpYI0 HacaXMBaEeTCs KaTyLuka

MexaHn3M NpoTsiHKKW NPOBOSIOKU

Kabenb nutaHus

Bbikntoyatens BKI1./OTKI1. (ON/OFF) BKMIOYEHNS UMK BBIKMIOYEHNS

F) KpenneHnwe ropenku (HekoTopblii cBapoyHble annapatbl UMeoT kabenu,
NoACOeANHEHHbIE HEMOCPEACTBEHHO)

KpenneHue kabensi macchl / UHAYKTUBHOMO COMPOTMBREHNS (HEKOTOpPbIN CBapOYHbIE
annapartbl UMetoT kabenu, NoAcoeaUHeHHbIe HEeNoCPeACTBEHHO)

TexHMn4yeckue gaHHble

Tabnuyka C AaHHBIMM MMeeTcs Ha CBapoyHoM annapate. Puc.2 - npumep camoi
Tabnunyku.

A) HanmeHoBaHMWe v agpec npou3sBoanTens

B) CnpaBouyHblii eBpONenckunin CTaHAapT NO CTPOMTENBCTBY M 6E30MacHOCTN CBAPOYHbIX
annapaToB

Cu1MBON BHYTPEHHEN CTPYKTYPbl CBAPOYHOrO annapara

CvMBON NpeayCMOTPEHHOW NPOLEaypbl CBapKu

C1MBON NPOU3BOAMMOrO NMOCTOSIHHOIO TOKa

F) Heobxoaumeblii TUN nuTaHus:

17 MNepemeHHOE ofHOa3Hoe HanpsXXeHne; YactoTa

CTeneHb 3aLmMTbl OT TBEPAbIX U XUAKMX Ten

CrMBOr, yKka3bIBalOLLMIN HA BO3MOXHOCTb MCMOMb30BaThb CBApOYHbIM annapar B
cpefie C PUCKOM 3MIEeKTPUHECKNX pa3psoB
|)__XapaKTepuCTuKy KOHTypa CBapku
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U0V  MuHumanbHoe 1 MakcumMarnbHOe XOMOCTOe HanpshkeHne (OTKPbITbIM KOHTYp  annapart. MNogoxaats, korga paborta OyaeT BOCCTAHOBMEHA, U 3aTeM, MO BO3MOXHOCTH,

cBapkm). nofoXaaTh eLe HECKOIBbKO MUHYT.
12, U2 Tok 1 cCOOTBETCTBYIOLLEE HOPManM3oBaHHOE HanpshkeHue, Npon3BoaMMoe Ecnu TennoBas 3awmrta cpabaTtbiBaeT MOCTOSIHHO, 3TO O3HAYaeT, YTO OT CBapPO4HOro
CBapOYHbIM annapaTom. annapata TpebyeTtca paboTa, NpeBbllLaOLLas ero KCMyaTauyoHHbIE XapaKTePUCTUKM.
X PaboTa cBapku. Yka3sblBaeT, CKONbKO BpeMeHN MOXeT paboTaTb CBapoyHbli  He npeBbllaTb MOCTOSHHO BO3MOXHOCTM CBapku, MOTOMY YTO annapat MOoXeT
annapar 1 CKOMbKO BPEMEHW OH [OMMKEH NPOCTanBaTh A1s1 OXNaX4EHNS. noBpeauTLCS.
Bpewmsi BbipakeHo B % Ha OCHOBE LMKa NpodomKMTeNbHOCTH0 10 MUH.
(Hanp., 60 % o3HayaeT 6 MUH. paboTbl 1 4 MUH. Nay3bl). PeKOMer.al.IVWl no paﬁOTe

AV [lnana3oH perynmpoBaHusi TOKa U COOTBETCTBYIOLLErO HaNpshKeHWs Ayru.

J) [aHHble, OTHOCALUMECS K IMHUN NUTaHUSA

B licnonb3oBatb SﬂeKTpI/NeCKVIVI YANUHUTENb TONbKO TOr4a, Korga ato Heobxoaumo, n npu
yCnosuu, 4TO OH UMeeT OguHaKoBoe nnn GonbLuee ceveHne, no CpaBHEHUIO C kabenem

u1 Hanpsixerive nuTaHms (BoaMoiKHbM ponyck: +/-10%) nUTaHNs, a Takke MMeeT NPOBOAHVK 3a3eMIIeHUs.
:1 eff emq)eKTMBHbWJ NOMMOLLEHHEIV TOK B He 6nokupoBaTb BO3yxo3abopHOe OTBEpPCTME CBApOYHOro annapara. He nomewarb
max M? KCAMATTLHEIN MOMMOLLSHHEIM TOK annapar B KOHTeHepbl Unu Lwkadbl, 6e3 COOTBETCTBYIOLLE BEHTUNSALIMN.
E) l(\:/lep””HbM Homep B He ncnonb3oBaTb CBapOYHbI annapaT B NMOMELLEeHMsX, CoAepXallnx: ras, napbl,
) Macca i NpoBOASILLME MOPOLLKK (Hanp., Nbiflb OT NUMEHWST HaNUMbHUKOM Xenesa), BO3ayX,
M) Cumsone: GeonacHocTir CMOTDM NPEAYINEXASHIA 10 Be30NacHoCTY HaCbILLEHHBIA CONSAMM, LLEMOYHLIMU MapaMn U MPOYMMK BelecTBaMmn, MOTyLLMMU
TexHunyeckune AaHHbIe TOpernkn N MexaHnama npoTAarmnBaHns nNPOBOSTOKU Puc.4 noBpeanTb MeTannuyeckne YacTtu 1 SreKTPUHECKyH N3oNALNIO.

I-I CK B a6°T GJ'ISKTPVNGCKVIE 4YaCTu cCBapoO4yHOro annaparta 6bInn OGpaﬁOTaHbl 3alWnNTHbIMU
y p y cmonamu._1pn nepBoM MCNonb30BaHUWN MOXHO YBUAETb AblM; 3TO CMona, KoTopas

MNOSTHOCTbIO BbICbIXaeT. BI:IXOA AbIMa ONINTCA BCErO HECKOINbKO MUHYT.
A AA Texob6cnyxuBaHue

| Snek'rpmqecme CoeiMHEeHUA OO0IMKHbI BbIMOMHATLCS OMbITHBIM UITU KBaJ'IVICbI/ILlI/IpOBaHHbIM

nepcoHanom.
B Y6eauTbes, 4TO CBapOHHbII;I annapart OTKIK4YEeH 1 OTCOeAUHEH OT PO3ETKU NUTaHUA BO

BPEMS BCEX 3TamnoB nycka B paGoTy. BoIKnIoUMTE  CBAPO
B Y6eauTbCsl, YTO po3eTka NMUTaHusl, K KOTOPO MOACOEeAVHEH CBapOYHbI annapar,

papat U BblHYTb N3 pPO3ETKU NUTaHud, nepen

9 BbINOMHEHMEM onepa T1YKVBaH g
e s e a7 17 nawosoe rexcscnuafhe * osronvscs Yeparopou  neproanecor. o
B [Tpu6op MOXeT nofknoyaTbes VICK]'HO‘-II/ITeJ'beHO K cucteme SJ'IeKTr:)OI'IVITaHVIﬂ saBncumocT 4 TV Vicrone3oggyty
_ R ’ oW Tpy6KY ka6 ropesnku n kabens maccol. © O4UCTUTb
OCHALLEHHOW 3a3EMNEHHON HeUTPATbIO. , noaBogsiLee v gdy3op rasa. 3amMeHUTb UX, eCnv OHU
C60p|<a M 3NeKTpuYeckoe coeguHeHue HapyXu CBapOYHbI apaT BMaXHOW TPSAMNKOW.

» CobpaTb 0TCoeanHeHHbIe YacTu, HaxoasLmecs B ynakoeke Puc.61.

» MNpoBepuTb, 4YTO anekTpuyeckas NMUHWUA obecneymBaeT HanNpsXKeHWEe U 4acToTy,
COOTBETCTBYOLME TpebyeMbiM CBapOYHOMY annapaTy, U YTO OHa OCHalleHa
3aMeZNeHHbIM NPEAOXPaHUTerNem, TOAXOAALLM ANS MPON3BOAMMOTO MAKCUMAMBHOTO  ayrynnyntbix U 06e3KMpH u BOpUTenei 1 BbICYLUMTE NOCPEACTBOM CKATOro

HOMWHanbHOro Toka (I12max) Puc.3,1: . BQffayxa. * MposepuTéy He OlleHbl Ny npegynpexaatowme Tabnuukn. « 3ameHuTb
» Bunka nutaHua. Ecnv cBapouHbIi annapaTt He OCHalleH BUMKOW, COeAWHUTb ¥ EHHbIe YacTu

kabenb NUTaHWs co cTaHgapTHoW Bunkol ¢ (2P+T gna 1Ph) cooTBeTcTBYOLWMMM HWe BLINONHSETCH  NeDUOOMYECKM ONbITHLIM UM
Xxapakrepuctukamu Puc.3,2. ANEKTDOMEXAHVKS. B
TW MCMONb30BaHNS.
MoaroTtoBkKa KOHTYpa CBapku
Q HHIOK YaCTb CBapOYMHOrO annapata W yAanuTb  Mbifb,
» CoeauHuTb Kaberb Macchl CO CBapOYHbLIM annapaTtoM 1 co CBapuBaemon Aefabg,

KaK MOXHO Grivbxe K Touke paboTbl. 3NEKTPOHHbIX {13 icnonb3yeTcsi 04eHb MSArkasi LeTka Unv NoaxoAsiume BeLlecTsa)
@ PekomeHaoyemoe ceveHne (MM2) ans kabens cBapku, Ha OCHOBE MaKci @ gro  [1poBepnTH NSFTpUHECKVE COEMMHEHNS XOPOLLIO 3aKpy|eHb! 1 4TO kabenenposoaka
MPOV3BOAMMOrO ToKa (I2max), ykasaHbi Ha Puc.3,3. ' He umee fletHyto MsonaLyio.
YcTaHoBKa HenpepbIBHOU MNPOBOJIOKU
Mo ycTaHoBKe cnepoBaTb MHCTPyKUusim Puc.5. ,
Matepvan u guameTp MNPOBOMOKW [OMKHbI COOTBETCTBOBATH, Ky 4y NPOTSHKKM

nposonoku Puc.5,3,a, conny nogaun toka Puc.5,7,b 1 pyka
He COOTBETCTBYIOT, MOTYT BO3HUKHYTb CIIOXXHOCTU C NPOTSM

ro 1 pa3mepsbl
HUem n OKM.

[aBneHne pyKoATKM HaxaTusi npoBornoku Puc.5,3
paboTbl. Ecnu npoBosioka ckonb3uT, BO3HUKAKOT Npobnel
Hee OKa3blBaeTCs CIMLUKOM CUIbHOE [aBrieHue, OHa MQBeT
Nnoxo NpoasuratbCs BHyTpU ropenku. Metoz nepeQeo p’yﬂl/lpOBaHVIﬂ cnen,
3aKpyTUTb PYKOATKY HaXaTusi Ha NpPOBOIIOKY, 8 He HayHeT n VB!
3a coboii MpPOBOSIOKY, 3aTeM, ecrniv NpoBoroka
NpoBOSOKa) 3aKpyTUTb ee elle Ha oavH 060,

HepxaBeloLas cTanb, U T. A.) 3aKpyTuUTb ee pv obopora.

IOKY CO 0
3MOM MPOTSHKKN onORI, fepxa ee
KPEMKO, 1 3aTeM NPUBSI3aTh ee K KaTyLLK TKPbITb KPOHLUTENH; aBNSHOLLNIA
NPOBOSIOKY, W MPU MOMOLLM 3aX1M b HapyXy CO{&TOPOHbLI FOpPernkn Kycok
NPOBOIIOKM, HAXOAALLMIACS BHYTP, erKu.

2XHO OnA npaBUIlbH

@ [nsa Toro, 4Tobbl NIErKO CHATL HEMpepb!

Mpouecc cBapku:; aBJieHNA U

[Mocne BbINONHEHUs Bcex yKas
OTKPbITb KnanaH C 3aliUTHbIM ra3omM U npucTynu
npueegeHHOMY B ONUCaHUKM OpraHoB ynpasneHusa

1) PerynupoBaHue Toka cBap

BblﬁpaTb TOK CBapku, B 3aBUCUMOCTN OT paﬁOTbI. YMHATb C HU3KOro perynmpoBaHus,
eCrnu ToMLWMHa MeTanna HeBbicokast. 3atem YBENNYUTL perynmpoBaHne, 40 HaXoXaeHus
Haunny4ylero nonoxeHus.

b CBapOYHbIA annapar,
acTpoiike, criefyst nopsiaky,

He perynupoBaTb TOK CBapkw, Korga MpOBOAMTCS CBapka, TOK MOXET MOBPEAUTH
KOMMYTaTopbl.

2) PerynupoBaHue CKOPOCTU NMPOBONOKMN

[ina Hayana cBapkM HaxaTb Ha KHOMKYy Ha ropenke W OTperynupoBaTb CKOPOCTb
HenpepbIBHOM MpoBookn. CKOpPOCTb MpaBwuribHasl, Korga LWym OT [yrUM CBapKu
NOCTOSIHHbIV 1 PABHOMEPHbIN. ECIK CKOPOCTb CAMLLKOM BbICOKas!, NPOBOSOKA YNUpaeTcs
B fleTasb, a €CNN CAIMNLLIKOM HU3Kasi, TO [iyra CBapKu yANVHSETCS U NPOBOMOKa NnaBuTcs
kannsmMu. Ecnu Bam He ydaeTcsi NpaBWibHO OTPErynupoBaTb CKOPOCTb, W3MEHWTb
perynupoBsaHue Toka CBapKu.

3) CurHanbHas namna cpabarbiBaHUSA TEMJIOBOM 3aUThbl

BkntoyeHHast namna o3Hayaer, 4to cpaboTana Tennosas 3almTa.
Ecnu Bbl npeBbicunn napameTp paboTbl cBapku “X” ykadaHHbIN B TEXHUYECKoW Tabnuue,
TennoBas 3awuTa npepbiBaeT paboTy paHblue, Yem GyAeT MOBPEXAEH CBAPOYHbINA
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P1KkoBOACTBO 3a eKcnrnoaTaums

A\

MpoyeTeTe TOBa PHKOBOACTBOTO BHUMATENHO NpeAM 3anoyBaHe Ha paboTta ¢ MawmHaTta
3a 3aBapsiBaHe.

MawunHuTe 3a ObroBo 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa enektpogHa Ten MIG/MAG n FLUX,
HapuyaHW B TOBa PbBKOBOACTBO “MalUMHM 3a 3aBapsiBaHe”, ca npedHa3HavyeHu 3a
NPOMWULLINEHO M NPOECMOHANHO U3MON3BaHe.

MawuHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa ja ce MOHTVPA U PEMOHTMPA Camo OT KBannduumpaHm
Mua UM eKCnepTu B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHUTE U MpuY cna3BaHe Ha pasnopeabuTe 3a
npenoTBpaTsiBaHe Ha 3r10MOMyKu.

OnepaTopbT TpsibBa Aa e 0by4yeH 3a paboTta ¢ MalumHaTa 1 MHPOPMUPaH 3a pUckoBeTe,
CBbP3aHu C eNeKTpoAbroBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo 1 3a HeobxoavnMuTe Mepku 3a 3aluTta
W aBapuiHK npoueaypu.

MoxeTe aa HamepuTe nogpobHa nHopmauus B 6poluyparta ,MoHTax 1 ekcrnnoaTaums
Ha obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroBo 3asapsiaHe”: IEC nnu CLC/TS 62081.

MpepynpexaeHus 3a 6e3onacHo U3nonssaHe

VAN

B EnekTpuyeckuaT KOHTaKT, B KOWTO ce BKMioYBa MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
[a e 3alnTeH C MOAXOASALIM 3aLMTHM YCTPOWCTBA (CTONsieMu npeanasuTeny unm
aBTOMaTWYEH NpPekbCBaYy) U Aa € 3a3eMeH.

B lllencenbT 1 3axpaHBalLmsAT kaben Tpsibea Aa ca B A06PO CbCTOSHUE.

B [peay ga A BKIOYMTE B eNekTpo3axpaHBallata Mpexa, MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa e usknoyeHa.

B /I3knioveTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U U3BafeTe Lerncera ot KoHTaKkTa BegHara LLoM
npekpatute pabota.

B /I3knioveTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe M U3BafeTe LUencena oT KoHTakTa npeau fa
NpUCTBbNWUTE KbM CBbP3BaHE Ha 3aBapbyHWUTE kabenu, MOHTMpaHe Ha 3aBapbyHaTa
enekTpogHa Ten, MoAMsiHa Ha YacTu B ropernkata unum MexaHu3ma 3a nogaBaHe Ha
3aBapbyHa Ten, KakTo Mpu NpeMecTBaHETO M (M3Mo3BaHe Ha ApbXkKaTa 3a HOCeHe,
pasnonoxeHa BbpXy MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe).

B He no3BonsiBaiiTe Ha KOHTAKT MEXy KoXaTa B/ UIM MOKPY APEXU 1 enekTpudrLmpaHuTe
YacTn. M3onupanTte ce oT enekTpoda, enemeHTa, KOWTOo e ce 3aBapsiBa, U BCWY
ApYrvi 3a3eMeHn JOCTBMHN MeTanHu YacTu. MsnonssanTte pbkaBuum, obyBku 1 0Onegso,
crnewumarnHo npegHa3HaueHu 3a Tasu Ler, U CyXu, He3ananumMm M30nauyOoHHN NOATO!

B [3non3BaiiTe MalwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Cyxo, NPOBETPUBO MsicTo. He 13
MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha ObX[ UM OMPEKTHA CITbHYEBa CBETNMHA.

B [13non3BaiiTe MaliMHaTa 3a 3aBapsiBaHe CaMo aKo BCUYKU MaHenNm u npeg| a
Ha MSICTO M NPaBUITHO MOHTMPAHW.

B He usnonssaiiTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako € najana Ha 3emsi una
yApsIHa, TbI KaTo TOBa MOXe Aa e HapyLuro 6esonacHocTTa . Ma
ce NpoBepu OT KBanmuLMpPaHO NnLEe U eKCnepT.

A\

B |I3BefeTe u3napeHusita oT 3aBapsiBaHETO C MOMOLLT:
BEHTUNaUWs Unm AumooTsoA. Tpsibea Aa ce M3nosasa cuc
Ha rpaH1uuTe Ha 13naraHe Ha U3napeHusITa oT 3aBapsiBaHETO!
CbCTaB, KOHLEHTPALUWS U NPOABIDKATENHOCT Ha MsnaraHeVT!

B He 3aBapsBaiTe matepuanu, KOUTo ca Gunm nounc XNOPUAHU PasTBo|
1 ca 6unu B 6GM13oCT A0 TakvBa BELLECTBA.
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B 3non3BaiTe macka 3a 3aBapsiBaHe C
3aBapsiBaHe. lNogMeHeTe MackaTa, ako e no

B HoceTe orHeynopHu pbkasBuuy, obyBku
NbynTE, NPOU3BEXAAHM OT ENEKTPO3aBapH!
Opexu, Thil KaTo MoXe [a ce 3ananst
npeanasuTe OKOSHUTE.

B He no3BonsBanTe KOHTaKT M,
roperkara, KnewyuTe Ha b
netanu.

B [Npu paboTtata c meTan
C CTPaHUYHW NpeanasHn orpaHnyiYenu.

[0\ AN

B VIckpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXeE Aa Npuy

B He 3aBapsiBaiTe u He pexeTte B 6nm3ocT g
n3napeHus.

B He 3aBapsiBaiiTe 1 HE pexeTe KOHTENHEPW, UUINMHAPY, pe3epBoapy Ui Tpbou, OCBEH
aKo KBanuuuMpaH TeXHUK MM eKCrepT e MpoBepur, Ye ToBa € Bb3MOXHO, UIn e
U3BBLPLLNN NOAXOASLLATA NOArOTOBKA.

B Hyukora He HacodsanTe ropernkara kbM cebe cu, ApyruTe UM KbM MeTanHu YacTu;
3aBapbyHaTa enekTpoagHa Ten Moxe Aa npobue OTBOPU MMM Aa MPUHUUHK KbCU
CbeayHeHus.

B V3krioyeTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W M3LbpriBanTe Liencena oT enekTpUYecKust
KOHTaKT Npeam Aa M3BbPLUMTE KaKBUTO U 1A € PbYHM OMNepaLym Mo ABUKELLUTE Ce YacTu
Ha YCTPOICTBOTO 3a NogaBaHe Ha enekTpoau.

® EMF EnektpomarHutHu noneta

3aBapbyHMSAT TOK reHepupa enektpomarHutHu noneta (EMF), B 6nusoct fgo
3aBapbyHaTa Bepura Unu 3aBapbyHaTta MalnHa. EnektpomarHutHuTe noneta morat ga

YHU CTbKNa wn 3a

) TSI MOXe [, ny avaums.
, 3a Aa npeana; ara cu ot
'bra n uckpure. He HoCETe omacneHu

LLUMT@M ekpaH, 3a Aa

o6

1, KaTo Hanpuvep
TOKY-LLO 3aBapeHnTe

. Hocete 3awwmtHu oumna

ap.
nanuMy matepuanu, rasose Unu
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B3aUMOAECTBaT C MEAULIMHCKUTE NPOTE3N, KaTo HanpuMep NeMcMenKbpUTe.

B3aumat ce apekBaTHW MNpeanasHW Mepku 3a HOCWUTENUTE Ha MEAMUMHCKM NpOTesu.
Hanpumep, TpsibBa Aa ce npefoTepaTti AOCThMbLT Ha Bb3AyX 3a ynoTpeba B 3aBapbyHUst
anapart. HocutenuTe Ha MeauMUMHCKV NPpoTe3n TpsibBa fa ce KOHCYNTUpaT C nekap npeau
fa ce npubnwkar [o paiioHa Ha ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MalluHa.

To3n ypen OTroBapsi Ha M3WCKBAHUSTA Ha TEXHUYECKWsi CTaHZapT 3a MpOAyKT 3a
usknoymuTenHa ynotpeba B NpomulUneHa cpeja M 3a npodecvoHanHa ynotpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MpeABUAEHUTE rPaHULM 33 YOBELUKO W3naraHe B
€ernekpoMarHUTHWTE rnoneTa B AoMallHa cpeaa.

Mpunara crnegHuTe npefnasHW Mepku 3a HamansiBaHe A0 MWHUMYM U3naraHeTo Ha

enekTpomarHuTHu noneta (EMF):

B He 3acTaBali ¢ TANOTO MeXAy kabGenuTe 1 MSICTOTO Ha 3aBapsiBaHeTo. [ipbxTe 1 ABaTta
3aBapbyHu kabena oT efHa 1 Cblua CTpaHa Ha TSNoTo.

B KoraTo e Bb3MOXHO, onneTteTe 3aBapbyHuTe kabenu, kato r1 3akpenute ¢ nenswiara

neHTa.

He HaBuBaliTe 3aBapbYHUTE Kabenm okono TAMNoTo.

CebpxeTe kabenute ¢ macata Ha obpaboTBaHus AeTann Bb3MOXHO Haw-6rmmso go

ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

He 3aBapsiBaiiTe kaTo AbpXWTE 3aBapbyHaTa MallvHa 3aKkayeHa Ha TSnoTo.

[pbxTe TANOTO 1 Tpyna Bb3MOXHO Ha-Aaney oT 3aBapbyHaTa Bepura. He pabortete

6nu3ko, cegHanu unu obnerat Ha 3aBapbyHaTa MalnHa. MuHMManNHO pacTosiHue:

®ur. 7 Da=cm 50; Db = cm.20.

Ypeau ot K

c A

BETCTBMETO C efeKTpoMarHuTHaTa
YLLIEHMS.

bTOpU3npaH ekcnept. TpsiGBa Aa npucbcTBat
ecaT B Criyyan Ha aBapwvs. Manonssante

neundmkaumna CL

o&
LMTHa nnatdgopma:

Ce Hanara fga p MACTO Had 3€éMHOTO paBHULLE, BUHArn n3nonaeante

Al 3a ean nn Tpﬂ6Ba Aa Cce u3nosn3eart noeee OT e4Ha mMalnHa 3a
aBapsBaHe, B CJ'IyHaI;I Ha enekTpu4yeckn CBbp3aHu enemMmeHTun, cymata oT
HanpexeHns Ha 3€H XO4 Ha ObpXXaduTe Ha enekTpoau UMK Ha roperikute He

Tpsbea AaffiagPAleaBa HvBaTa Ha GesonacHocT. YcnosusaTa TpsbBa Aa ce OueHST
npeaBapyTe 6 pTOPU3MpaH eKkCrepT, 3a 4a Ce YCTaHOBW, Aiany CbLIECTBYBa PUCK U Aa
NWTH1TE Mepku, onncanu B 5.9 Ha IEC unm TexHnyeckata cneumdmkaums
aKko ce Hanara.

TenHU NpeaynpexaeHus
] 3ron3BanTe MallmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a LIenu, pasfnvyHu OT ON1caHuTe, Hanpumep
MpassiBaHe Ha 3aMpb3Hanv BoAHW TpboU.
MocTaBeTe MalumMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha nnocka, cTabunHa NoBbPXHOCT U ce yBpeTe,
He MOXe Aa ce npemectu. Ts TpsiGBa Aa e NO3VUMOHMPaHa Mo TakbB HauvH, Ye aa
3BONW KOHTPONMPAHETO 11 No BpeMe Ha paboTa 6e3 puck onepaTopbT Aa ce nokpue
CbC 3aBapb4HM UCKPU.
3aBapbyHaTta nekTpoaHa Ten ce enekTpuduLmMpa, korato MallmHaTa 3a 3aBapsiBaHe ce
BKItoUM. BHUMaBaliTe aa He NPUYMHUTE KbCU CbeaVHEHNS.
B He Bourante malumHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha MaluvHaTa He ca MOHTMpPaHW NoAeMHU
CbOPBXEHUSI.
B He n3nonseaiTe kabenu ¢ noBpegeHa usonauusi nu pasxnabeHu Bpb3ku.

OnucaHue Ha MalUMHATa 3a 3aBapsBaHe

MawwvHata 3a 3aBapsiBaHe MNpefcTaBrsiBa TOKOB reHepaTop 3a 3aBapsiBaHe CbC
3aBapbyHa enekTpoaHa Ten, NoAXoasLa 3a BbIMEePOAHU UNK NEKOCNNaBHU CTOMaHu, ¢
n3nonaeaHe Ha cneyuanHa TpboHa Ten FLUX 6e3 3almTeH ras.
Enextpnyeckata xapakTepucTvka Ha TpaHcdopmaTtopa e
HanpexeHwue).

nnocek (MOCTOAHHO

OcHOBHM yacTu dur.1

A) Bpata 3a gocTbn Ao oTaeneHveTo Ha bapabaHa

B) Makapa Ha gbpxxava Ha 6apabaHa

C) lNMopaBallo yCTPOWCTBO Ha enekTpoau

D) 3axpaHBauy kaben

E) Kniou 3a BkntouBaHe/uskntousaHe (ON-OFF)

F) KoHekTop Ha ropenka (Hakou Mogenu umat AUpPekTHO CBbp3aHu kabenu)

G) KoHekTop Ha 3a3emsiBall kaben/uHayKTop (HSKOW MOAEnu UMaT ANPEKTHO CBbP3aHN
kabenwu)

TexHn4Yeckn gaHHU

Ha mawwmHata 3a 3aBapsiBaHe e nocTaBeHa Tabernka ¢ AaHHU. PUr.2 nokassa Npumep Ha
TakaBa Taberka.

A) VMe Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec

B) EBponeicky eTanoHeH cTaHAapT 3a KOHCTPYKUMsiTa u 6e3onacHoCcTTa Ha MalumHaTa
3a 3aBapsiBaHe

CumMBONM Ha BbTPeLLHAaTa CTPYKTYpa Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

CumBon Ha nNpeaBvaeHUs 3aBapbyeH npolec

CuMBON Ha JOCTaBEeHWs TOK: NMPOMEHMMB

F) Heobxoanma BXogHa MOLLHOCT:

17 npomMeHNMBO eAHO(a3HO HanpexeHue, YectoTa

HwuBo Ha 3awuTa cpelly TBbpAW Tena 1 TeYHOCTH

CumBorI, Noka3Ball, Bb3MOXHOCTTA 3a M3MOoM3BaHe Ha MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe B
cpeaw, NOTeHLMaNHO NOANOXEHN Ha eNekTPUYeCckn paspsam

| TexHN4YecKkn xapakTepuCTHKM Ha 3aBapbyHaTa Bepura
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UOV  MuHumanHo 1 makcumarnHo HanpexeHne Ha OTBOpeHa Bepwura (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura)
12, U2 Tok u cbOTBETCTBALLO HOPManU3nMpaHo HanpexeHue, 4OCTaBsAHN OT

MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe
X Pa6oteH umkbn. MokasBa Konko AbMAro Moxe Aa paboTy malumHaTa 3a
3aBapsiBaHe U KOMKO AbJro TpsibBa Aa e B MOKoiA, 3a Aa ce oxnaau. Bpemeto
e n3paseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MyHyTeH paboTeH umkbn (Hanpumep 60%
0O3HayaBa 6 MuH. paboTa 1 4 MUH. NoYmBKa).
AV Tlone 3a perynupaHe Ha Toka ¥ CbOTBETHOTO EMEKTPOABLIOBO HaNpexeHue.
J) [aHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETO
u1 BxogHo HanpexeHue (gonyctm Tonepanc: +/- 10%)
11 eff EdekTnBeH abcopbupaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbrpaH Tok
K) CepueH Homep
L) Terno
M) O6o3HaveHus 3a 6e3onacHocT: HanpaseTe cnpaska B ,[1peaynpexaeHns 3a
6e3onacHo n3nonasaHe”
TexHWYecku JaHHW 3a ropernkara 1 yCTpOWCTBOTO 3a nodaBaHe Ha enekTpoan dur.4

A\ /N

B CBbp3BaHETO KbM MpexaTta TpsibBa Aa ce HanpaBu OT ekcnepT unu keanuduumpaH
nepcoHan.

B MawwuHata 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa e V3knodeHa U1 LencensbT Tpsabea Aa e nssageH
OT KOHTaKTa Npeaun U3BbpLUBaHE Ha Tasu npoueaypa.

B EneKTpUYecknsT KOHTAaKT, B KOMTO Ce BKMOYBa MallvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
[a e 3alWnTeH C NOAXOASLM 3alUTHM YCTPOUCTBA (CTONsieMU npeanasuTeny unm
aBTOMaTWYeH NPeKbCBay) U Aa € 3a3eMeH.

B YpenbT TpsibBa Aa 6be CBbp3aH U3KMIOYUTENHO ChC 3axpaHBaLla cucTema ¢ NPOBOAHUK
3a 3aHynsiBaHe, CBbp3aH CbC 3eMsiTa.

CrnobsiBaHe M enNeKTPUYECKN BPb3KN

» CrnobeTe oTaeneHnTe Yactu, KOMTO ce HaMupar B onakoBkaTa. dwur. 6.

» MNposepeTe, Aanu enekTpuYeckoTo 3axpaHBaHe AOCTaBsi HaNpexeHue u 4ecToTa,
CbOTBETCTBALLUM Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, M Aanu € MOHTVpaH npeanasunTen cbe
3aKbCHeHWe, NOAXOASLL 38 MaKCUMAanHUSAT OCTaBAH HOMUHaneH Tok (I2max) ®wr.3,1.

» Wencen. Ako 3aBapbyYHaTa MawuvHa He e obopyaBaHa C LWerncen, nocraBeTe
HopmanuaupaH wencen (2P+T 3a 1Ph) ¢ nogxogswy, kanauuTeT 3a 3axpaHBalLms
kaben ®dur.3,2.

3agencTBaHe Ha MallMHaTa

MogroTtoBka Ha 3aBapbYHaTa Bepura

> CBbpXeTe NPOBOAHUKA 32 3a3eMsiBaHe KbM MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe U enemMeHEa;
KOWTO LLe ce 3aBapsiBa, KONKOTO € Bb3MOXHO Mo-6rn3o 4o ToukaTta Ha 3aBapsis

@ MpenopbyaHuTe cekumm (Mmm2) Ha 3aBapbyHUS kaben, 6a3vpaHu Ha Ma

[ocTaBeH HOMUHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha ®wr. 3,3.
MOHTMpaHe Ha 3aBapb4HaTa efieKTpoaHa Ten
3a MOHTaxa crneaBanTe UHCTPyKUmnUTe Ha ®ur.5.
MaTepuansT U AuameTbpbT Ha 3aBapbyHaTa Ten Tpsibea Aa oTro) Ha porkara 3a
YCTPOMCTBOTO 3a NnofasaHe Ha enekTpopHa Tten ®wur. 5,3,a, kQHTakhn, ®wur. 5,7,6
W BTynKaTa Ha ropenkara. AKO MepKuTe He CbOTBETCTBAT, M na e npobnem
rMafKkoTo NofaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten.

HaTuckbT Ha konyeto, NMPUTUCKaLLO 3aBapbyHaTa Te: ur. 5,3,B € BaxeH 3

MO CreAHNSA Ha4YMH: HaBUIATE KOMYETO 3a HaTUCK
TenTa, crnen ToBa, ako 3aBapb4HaTa Ten e

3) CurHan 3a TOMJIMHHO NpeKbCBaHe

BkrniouBaHeTo Ha mpegynpeguTenHaTta namnuyka osHadasa, Ye TOMnuMHHaTa 3awmTa e
cpabotuna.

Ako ce HagBuLWM LMKBNBT Ha paboTa ,X’, NnokasaH Ha Tabenkara ¢ AaHHW, TOMMUHHOTO
npekbCcBaHe cnvpa MaluHaTa, npeau ga ce nospeau. WMsvakaiite pabotata ga ce
Bb3CTaHOBM M aKO € Bb3MOXHO, M34aKalnTe OLLe HSIKOMKO MUHYTH.

AKO TONNMMHHOTO MpPeKbCBaHe NpoAbIlKaBa Aa OelcTBa, ToBa O3Ha4aBa, Ye MalumHaTa
3a 3aBapsiBaHe e NpemMuHana HuBaTa Ha HopMmarnHa ekcrinoartauusi. He npesuwaBanTe
NPOABIMKUTENTHO YCMNOBUSITA Ha 3aBapsiBaHe, Thii KAaTo TOBa MOXe [a NoBpeau MaluuHaTta.

Mpenoptbku 3a paboTta

B 3nonsBaiiTe yobmkuTeneH kaben camo korato ToBa e abcomntoTHO HeoBXoAUMO 1 Npu
yCroBue, Ye Ma efHaKBa v No-rofisiMa Cekums Ao 3axpaHBaLLus kaben e ¢ MOHTUpaH
3a3eMsBaLL, MPOBOAHWK.

B He 6nokupanTe BEHTUNALMOHHUTE OTBOPM Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe. He
CbXpaHsiBalTe MallMHaTa B KOHTEMHepU Wnn Ha padToBe, KOUTO He rapaHTupar
noaxopsiLa BEeHTUMauus.

B He u3nonseaiTe MalumMHaTa 3a 3aBapsiBaHe B cpefa, B KOSTO MMa Hanuuve Ha
ras, usnapeHus, NPoBOAMMM MpaxoBe (Hanp. XenesHU CTbProTUHK), CONeH Bb3AyX,
passkaally napyu Unu gpyru areHTu, KoMTo MoraTt Ja NoBpeasT MeTarnHuTe Yactu u
enekTpuyeckata nsonaums.

a 06paboTeHN CbC 3aLUUTHU

GenexuTe AnM; ToBa ce

T TpsibBa Aa nNpoabimku Aa ce

EJ'IeKTpVI“IeCKI/ITe 4YacTu Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiB;

npu4vnHaBa OT Mb.
oTaens camo HA

bXKKa

QGTG encena OT KOHTaKTa npegun ga

O TeXHUYeCKaTa nogapbxka.
0a Ce M3BbpliBa NepuoguyHoO OT onepartopa B

kaben. ¢
akgle U3HOCEH. HLIHATa cCTpaHa Ha MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe C BriaxHa
a.
el T, KOrato noaMesst Kapa Ha 3aBapbyHara Tern:
D epeTe NoApPaBHABANETO, YMCTOTaTa U CbCTOSIHUETO Ha U3HOCBaHe Ha TeneHarta

onka. ¢ OTcr
aBaHe Ha 3aBa

HUS Npax, KOWTO Ce € Hacrioun BbpXy MexaHuama 3a
ara Ten. « MouyncTteTe Bogada Ha TenTta ¢ 6e3BoaeH pasTBopuTen

pPeanTeENnHUTE ETUKETH. © MogmeHeTe BCUYKM M3HOCEHM YacTu.

Meproany Aa Cce u3BbpliBa W3BLHMNAHOBO 060]'Iy)KBaHe OT eKkcnepTeH
nepcoHa J'II/Id)I/ILlI/IpaHI/I €NneKTpoTeEXHULUN B 3aBUCUMOCT OT U3MNON3BaHETO Ha
MalnHa

« Mposep, LIHOCTTA Ha MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe W OTCTpaHeTe HaTpynaHus
npax B MYECKNTE YacTy (MOCPEACTBOM Bb3AYX MOA HANSIraHe) U ENEKTPOHHNTE
Kap NoMOLLTa Ha MHOMO MeKka YeTka W MOAXOASLIM MOYMCTBALLW NPOAYKTH). *

BERETE, AAnV enekTpuYecknTe Bpb3kU ca fobpe 3aTerHatu 1 Janu He e nospegeHa
30 Ta Ha okabensiBaHeTo.

npasunHaTa paboTa. Ako 3aBapbyHaTa Ten ce M3nib3ga nma npeod.
3aBapsiBaHeTo; ako OT Apyra cTpaHa, T e TBbpae 3alaaTa, Tenta Mo; a ce
nAedopmupa v ia He NpeMyHaBa rnaako npes ropefkaiia, Tosa Moxe fa r
e
)
a

[¢
BYiHaTa Ten, AOK@TOo r
VHWIA, TpbOEH KTPOA),
‘bpaa (CTOMae B EeM:
a Ten ot ma Ta 3 apsiBaHe,

enekTpoaa,
TOBa OTBOPETE PAMOTO

3aBbpTETE BUHTA OLLE BEAHBXK; ako 3aBapbyH
cToMaHa U p.), 3aBbpTeTe BUHTA OLLe Tpu

Ha TonnonoaasaLLus HaKpanHUK 1 ¢
OT ropernkara.

Mpouec Ha 3aBa a

Kcrnoataums, BKIYeTe £,
, CneaBaiikv pega, NocoYeH
npu ONMcaHNeTo Ha ypeauTe 3a ynpasneHue,

1) PerynupaHe Ha Toka Ha 3a

M36epeTe 3aBapbyHWSi TOK B CbOTBETCTBME C paboTaTa, kosiTo TpsibBa a ce U3BbPLUM.
3anoyHeTe C HUCHK TOK, aKo MeTanbT € TbHbK NUCT. Crief ToBa yBenuyeTe Toka, oKaTo
YCTaHOBWTE Hal-[OBPOTO MONOXKEHME.

@ He perynupaiite 3aBapbyHusi TOK MO Bpeme Ha 3aBapsiBaTe, Thil KaTo TOKbT MOXe
[a NnoBpeau KroyoBeTe.

2) perynupaHe Ha CKOPOCTTa Ha NogaBaHe Ha

3aBapbyHaTa Ten

3a pa 3anovyHeTe 3aBapsiBAHETO, HATUCHETE MPEBKIOYBATeNs Ha ropenkara u
perynupaiTe ckopocTTa Ha nofaBaHe Ha 3aBapbyHaTa enektpoaHa Ten. CkopoctTa e
NPaBUITHO HACTPOEHa, KOTaTo LUYMbT OT 3aBapbyHaTa Abra € PABHOMEPEH M MOCTOSHEH.
AKo ckopoCTTa e TBbpAe 6bpaa, 3aBapbyHaTa Tern HaTucka o6paboTBaHWs eneMeHT, a
aKo e TBbpAe HICKa, 3aBapbyHaTa ibra ce pastsra 1 TenTa ce pasrarns Ha Karnku. AKo He
MOXETe [ia YCTAaHOBUTE MpasuiHaTa CKopoCT Ha 3aBapsiBaHe, BMECTO TOBa perynupanTe
3aBapbYHUSI TOK.
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Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Aparatele de sudura cu arc cu electrod continuu MIG/MAG si FLUX, mentionate in
acest manual drept ,aparate de 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 sudura este protejata de
dispozitive adecvate de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca
este impamantata.

B Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

m fnainte de a introduce stecarul in priza, asigurati-va ca aparatul de suduré este
deconectat.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat lucrul.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea
cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, nlocuirea oricaror piese la arzator
si alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea
aparatului (folositi manerul de transport dispus pe aparatul de sudura).

B Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperita sau cu imbracamintea
umeda. Izolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltamintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

B Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura
la ploaie sau actjune directa a razelor solare.

B Folositi aparatul de sudura numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor gi isca. El se va paziti
sunt montate corect. riscul de a fi e

B Nu folositi aparatul de sudura daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece pi
sa nu mai prezinte siguranta. Procedati la verificarea Iui de catre o persoana cajifi
sau un expert.

A0

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturala adecvata
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentr
de expunere la emisiile de la sudura, in functie de compozitia, copcen
expunerii la acestea.

B Nu sudati materiale care au fost curatate cu solventi cogfina
apropierea unor astfel de substante.

MAAL@OSO

B Folositi 0 masca de sudura cu sticla adiactinica adecvata p
daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treacd i
B Purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte ignifi

pielea de radiatiile generate de arcul electric si

imbracaminte unsuroase deoarece o scantej
piese mefali i precum
ectrozi sau pie ecent sudate.
te. Purtati ochelari protectie cu

si durata

u au fost in

protectie pentru a proteja persoanele din veci
B Nu lasati pielea neacoperita sa intre in
arzatorul, clestii suport de electrod, cap

ducte daca un tehnician
da astfel, sau nu s-au facut

B Nu sudati sau taiati containereNgilindri, rezervoare
calificat sau un expert nu a verificat ca se po:
pregatirile adecvate.

B Nu indreptati niciodata arzatorul spre dvs., alte pefsoane 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
fnainte de a efectua orice operatiuni manuale la piesele mobile ale alimentatorului cu
electrod.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea circuitului
de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera cu protezele
medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De exemplu,
trebuie Tmpiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura. Persoanele cu
proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de zona de utilizare
a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
in mediu industrial si utilizare profesionala. Nu este asigurata conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la cdmpuri electromagnetice Tn mediul casnic.
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Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la cdmpurile electromagnetice

(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

B Cand este posibil, impletiti cablurile, fixandu-le cu banda adeziva.

B Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

B |egati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de sudura.

B Nu sudati tindnd aparatul de sudura lipit pe corp.

B Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 7 Da = cm 50; Db =
cm.20.

Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

in mediile casnice si cele conectate la o retea publici de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiala, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

| O |
f Sudura in conditii de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (desc
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati

conditjile in prealabi gurati-va ca sunt preze

ectrice, sufocare, prezenta
pert autorizat evalueaza
e instruite, care pot interveni
descris la 5.10; A.7; A9 din IEC

a o platforma de siguranta.

gsca mai multe aparate de sudura,
a tensiunilor de mers in gol la suportji
sca nivelele de siguranta. Asigurati-va

conditiile pentru a vedea daca exista un

de prgjectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia

alte scopuri decat cele descrise, de exemplu pentru
ghetate.

o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate

astfel incat sa permitad controlul sau in timpul utilizarii, dar fara

anteile de la sudura.

te sub tensiune atunci cand aparatul de sudura este sub tensiune.

ovatati scurtcircuite.

sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.
cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

asi piesa sa
ctate elecffiic, s!

atoare poate sa a

Ave
u folositi

lectrodul contin
Aveti grija s@
B Nu ridicati @pa
B Nu folosigica

escrierea aparatului de sudura

este un generator de curent pentru sudarea cu electrod continuu,

Aparatul
ad valeentru sudarea otelurilor carbon sau slab aliate folosind un electrod cu miez
spectal FLUX, fara gaz de protectie.

jstica electrica a transformatorului este o linie orizontala (tensiune constanta).

ponentele principale Fig. 1
sa de acces la compartimentul bobinei
R Rola suport bobina
ru sudura. Inloc ascaWC) Alimentator cu electrod
iile. D) Cablu de alimentare
ncepute penge E) intrerupator ON/OFF.
olg de
i e

F) Conector arzator (Unele modele au cablurile conectate direct)
G) Conector cablu de masa / inductor (Unele modele au cablurile conectate direct)

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) Simbolul curentului furnizat: alternativ

F) Puterea absorbita ceruta:
17 tensiune monofazata alternativa, frecventa

G) Nivel de protectie fata de solide si lichide

H) Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential
supuse descarcarilor electrice

1) Performanta circuitului de sudura

UOV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).

12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizatéa 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. 4.

J)

42



Pornirea

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 hainte
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.

B Aparatul trebuie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductorul de ,nul” pus
la impamantare.

Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig. 6.

» Verificatj 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. 3,1.

» Stecarul. Daca aparatul de sudura nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar
standardizat (2 Poli+imp&mantare pentru monofazat), de capacitate potrivita, la cablul
de alimentare Fig. 3,2.

Pregatirea circuitului de sudura

» Conectati cablul de masa la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 3,3.

Instalarea electrodului continuu

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 5.

Materialul si diametrul electrodului trebuie sa corespunda cu rola alimentatoare de
electrod Fig. 5,3,a, varful de contact Fig. 5,7,b si captuseala arzatorului. Daca valorile nu
se potrivesc, pot aparea probleme la derularea lina a electrodului.

® Apasarea butonului de presare a electrodului Fig. 5,3,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 dupa cum urmeaza: insurubati 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-I intins si apoi legati-l la bobina. Deschid

bratul ghidajului electrodului si, folosind o pereche de foarfeci, trageti bucat
electrod afara din arzator.
Procesul de sudare: descrierea reglajelor gi "

semnalizarilor
Odata ce ati pus in functiune aparatul de sudura, porniti-l, deschideti robi
protectie si executati reglajele, in ordinea precizata la descrierea reglaj
1) Reglarea curentului de sudura

Selectati curentul de sudura conform lucrarii ce trebuie exec,
mic daca metalul este subtire. Apoi cresteti curentul pana
buna.

@ Nu reglati curentul de sudura in timpul sudarii, deoarece
intrerupatoarele.

2) Reglarea vitezei electrodului

Pentru a incepe sudarea, apasati tragaciul arzator justati viteza rodului

continuu. Viteza este corectda cand zgomotul ar ura este reg ant.
Daca viteza este prea mare, electrodul apasa p a, lar daca este pi€a arcul de
sudura se extinde si electrodul se topeste sub si viteza

corectd, reglati in schimb curentul de sudura.

3) Semnalul de intreruper

Lampa de semnalizare aprinsa inseag
protectie termica
teptati ca functionarea

sa fie reluata si, daca este
Daca protectia termica c
nivelele sale normale de lucru. Nu asiti continu
lucru poate deteriora aparatul de sudura.

ile'de sudura, deoarece acest

Recomandari pe tilizare

B Folositi prelungitoare numai atunci cand e olut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decat cablul de alimentare si sunt prevazute cu
un conductor de impamantare.

B Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

B Nu folositi aparatul de sudura in orice mediu unde existd 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

intretinere
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nainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

intretinerea obisnuita ce trebuie facuta periodic de citre 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. « Curétati
exteriorul aparatului de sudura cu o carpa umeda.

Ori de cate ori se inlocuieste bobina de electrod:

« Verificatj alinierea, starea de curatenie si starea de uzura a rolei de electrod. « indepértati
orice pulbere metalica depusa pe mecanismul de alimentare a electrodului. « Curatati
captuseala ghidajului electrodului cu solvent anhidru si agent de eliminare a unsorii si
uscati cu aer comprimat. « Verificati starea etichetelor de avertizare. « Inlocuiti piesele
uzate.

intretinerea cu caracter extraordinar poate fi ficuta 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..

okuyunuz.
MIG/MAG ve FLUX surekli tel ark

@ icin tasarlanmiglardir.

anugyve yonetmeliklere uygun olarak, uzman

Isbu kilavuzda “kaynak
kaynak makine i

kisiler tarafind
Operatoriin_a

onlemlg durum prosedurlering ili§kirvgitim almis oldugundan emin olunuz.
Detay|lf bilgileri'fArk kaynakla inesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilgsiniz: IEQ¥veya CLC/TS 620

uyarilari

landi§i besleme prizinin emniyet dlzenleri tarafindan
eya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagh oldugundan

Prizin ve b ablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

Fisi besle takmadan 6nce kaynak makinesinin kapali oldugundan emin
olunuz
W s son de kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme prizinden ¢ikariniz.

Blolarini baglamadan énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
z, surekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel gekme mekanizmasinin
rcdlarini degistiriniz, bakim islemlerini gergeklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz
( ak makinesi Uzerindeki tasima kolunu kullaniniz).
ik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi
etal parcalardan izole ediniz. Bu amag igin 6ngoérilmus eldivenler, ayakkabilar ve
ysiler giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.
Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz. Kaynak makinesini yagmura
ve gunes 1sigina maruz birakmayiniz.
Kaynak makinesini sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.
B Dismus veya darbe almis ise, giivenlik agisindan emin olmadigindan 6turd, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

A0

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratéri kullanarak, kaynak
dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siresine gore,
kaynak dumanlarina maruziyet limitlerini dederlendirmek igin sistematik bir yaklasim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayiniz.

AL LNOO@D

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmus ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagl giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bélmeler
kullaniniz.

B Ciplak deriile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeni islenmis parga
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlikleri takiniz.

/AN AN

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bédlgelerde 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, baskalarina veya metal kisimlara yoneltmeyiniz; surekli tel
delebilir veya kisa devrelere neden olabilir.
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B Tel cekme mekanizmasinin hareketli kisimlari Gzerinde maniel midahalelerde
bulunmadan énce, kaynak makinesini kapatiniz ve figini elektrik prizinden ¢ikariniz.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik
alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile
etkilesim gosterebilirler.

Tibbi protez takili kisilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erisim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklasmadan 6nce doktorlarina danigmalidirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagch kullanima
iliskin teknik Grlin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik alanlara
maruziyeti igin 6ngorilen limitlere uygunlugu garanti edilmez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek igin asagidaki tavsiyelere

uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

B Mumkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

B Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

B Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mimkin oldugunca yakinindaki
islenecek pargaya baglayiniz.

B Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

B Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden mimkiin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak
makinesinin yakinlarinda, lzerine oturarak veya yaslanarak calismayiniz. Minimum
mesafe: Resim. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endistriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak tzere tasarlanmigtir.

Ev ortamlarinda ve ev amagli kullanilan binalari besleyen dusik gerilimli besleme
sebekesine bagli ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek miumkun olmayabilir.

(J
|.§| Riskli kogullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundudu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari 6nceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde miidahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC
veya CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bolimlerinde belirtile,
koruyucu araglari kullaniniz.

B Yerden yiksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullanin

B Ayni parcga veya her hallikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar GizerindeQirt
cok kaynak makinesi caligiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlac tzerindeki bos gerili
toplami emniyet seviyesini agabilir. Uzman bir yetkilinin dnceden bir risk olup g
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 6
dokiimantasyonunun 5.9 bélimiinde belirtilen koruyucu 6nlemleri aliniz,

A Ek uyarilar

B Kaynak makinesini 6rnegin donmus su borularini ¢ézdurmek gibi ¢ n amagclar
icin kullanmayiniz.
B Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz vedflareket iginden emi

olunuz. Makinenin pozisyonu kontrolli mimkin kilmali
Uzerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesi agik oldugunda surekli tel gerilim altinda ol
dikkat ediniz. ’

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine 4 ide kaldirma
ongorilmemistir.
B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kab) K ayiniz.

zel FLUX dolg ehi
itesine sahip stire

cak kaynak kivilcimlarin

ullanarak,
karbon veya zayif alagiml gelikleri kaynakl kaynak igin
akim jeneratorudur.
Transformator duz tipte elektrik 6zelligjine (sabit gerilim). 4

Ana parcalar Resim 1

A) Bobin yuvasi erigsim pan
B) Bobin taslyici ¢ikrik
C) Tel besleyici
D) Besleme kablosu
E) ON/OFF salteri.
n baglidir)

F) Hamlag konektorii (Bazi modellerin kablola g
(Baz!

G) Topraklama kablosu/indiiktér konektori erin kablolari dogrudan bagldir)

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir 6rnegi
g0sterilmektedir.
A) imalatg adi ve adresi
B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti icin Avrupa referans yonetmeligi
C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboli
D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii
E) Yayilan akim sembolii: dalgal
F  Gerekli besleme tipi:
17 tek fazli dalgali gerilim, frekans
G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi
H) Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini
g0steren sembol
1) Kaynaklama devresinin verimleri
UOV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (acik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim
X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sireyle galisabilecegini
ve sogumasi icin ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Sure 10
950493-05 10/09/14

dakikalik bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnegin % 60 ile 6 dakika
galisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).
AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.
J) Besleme hatt verileri
u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%)
11 eff Emilen efektif akim
11 max Emilen maksimum akim
K) Seri numarasi
L) Agirhk
M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz
Hamlac ve tel besleyicisi icin teknik veriler Resim 3.

VWA

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestirilmelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve figin besleme
prizine takili oimadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagdi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

B Elektrik hattinin cihazin maksimum emisine uygun bir sigorta veya otomatik bir salter
ile donatiimis oldugundan emin olunuz.

Montaj ve elektgik baglantisi

Calistirma

ve frekans yaydigini ve yayilan
bir sigorta ile donatiimis oldugunu

a ax) gore, kaynaklama kablosunun tavsiye
de gosterilmistir.

a irtilen bilgilere uyunuz.
| Izemesi sleyici silindirine Resim 5,3,a, kontak tipine Resim 5,7,b
hamlac kilifin un olmalidir. Olciimler uygun olmazsa, tel akiginda problem
asanabilir.

n basinci Resim 5,3,c dogru calisma igin 6nemlidir. Tel kayarsa
‘oblem yasanir; diger taraftan ¢ok bastiriimis ise deforme olabilir ve
Actamserbestce akmaz. Asagidaki sekilde ayarlanabilir: Tel basing topuzunu tel
% ncaya kadar sikistiriniz, tel yumusak ise (aliminyum, dolgulu lehim)
@ahdisikistininiz; tel sert ise (gelik, inox, vs.) U¢ tur daha sikistiriniz.

li teli kaynak makinesinden kolayca ¢ikarmak icin bobin ile tel cekme mekanizmasi
sindaki teli iyice sabit tutarak kesiniz ve bobine baglayiniz. Daha sonra kilavuz
u aginiz ve bir gift pense ile tel pargcasini hamlagtan disari ¢ikariniz.

aynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

nak makinesini galisma pozisyonuna getirdikten sonra, galistiriniz, koruyucu gaz valfini
aciniz ve kontrollerin taniminda belirtilen siray izleyerek ayarlamalari gergeklestiriniz,
Resim 1.

1) Kaynaklama akiminin ayarlanmasi

Yapilacak isleme gore kaynaklama akimini seginiz. Metal ince ise dusik akim ile
baslayiniz. Daha sonra en iyi pozisyonu elde edinceye kadar akimi artiriniz.

(D Akim salterlere zarar verebileceginden 6tiirl, kaynaklama esnasinda kaynak akimini
ayarlamayiniz.

2) Tel hizinin ayarlanmasi

Kaynaklamaya baglamadan dénce, hamlag Uzerindeki tusa basiniz ve surekli tel hizini
ayarlayiniz. Kaynak arki guriltust diizgiin ve sabit ise hiz dogru demektir. Hiz cok yliksek
ise, tel parcaya deger, hiz gok dusiikse kaynak arki uzar ve tel damlayarak erir. Dogru hizi
bulamazsaniz, kaynak akimini degistiriniz.

3) Termik miidahale sinyal lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev gevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve mimkunse birka¢ dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu sirekli olarak miidahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden &turd,
kaynaklama kosullarini siirekli olarak agsmayiniz.

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduiktori ile donatiimig ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Kaynak makinesinin hava giriglerini tikamayiniz. Kaynak makinesini uygun havalandirma
bulunmayan kaplara veya raflara kapatmayiniz.

B Kaynak makinesini, gaz, buhar, kondiktif 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 Ilk
kullandiginizda duman ¢ikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman
cikisi sadece birkag dakika slirecektir.
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Bakim

/N

Bakim iglemlerini gergeklestirmeden énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden gikariniz.

Olagan bakim periyodik araliklarla kullanimdan sorumlu operatér tarafindan
gerceklestiriimelidir.

» Gaz borusu, hamlag kablosu ve topraklama kablolarinin baglantilarini kontrol ediniz. ¢
Kontak ucunu ve gaz difiizérini demir bir firgayla temizleyiniz. Asinmis iseler degistiriniz.
* Nemli bir bez ile kaynak makinesinin digini temizleyiniz.

Tel bobininin her degistiriimesinde:

« Tel cekme silindirinin hizalanmasini, temizligini ve durumunu kontrol ediniz. « Tel gekme
mekanizmasinda biriken tim metal tozlari gideriniz. « Kilavuz kilifini susuz ve yag ¢ozucl
solventler ile temizleyiniz ve basingli hava ile kurutunuz. « Uyari levhalarinin aginmasini
kontrol ediniz. * Aginmis olan parcalari degistiriniz.

Olaganistt bakim kullanima gore periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar i¢in basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar i¢in cok yumusak bir firca veya benzer triinler kullanarak,
lizerlerinde biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilarinin sikihgini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.

Q

>

&
“

950493-05 10/09/14

%@w | |y Al il i 488 Fla 4 5g3 Al 5 Slall) Ak (e (alill W

Q gl 1o b Ll i b g
sl ol gad el il DUl il s o1l cny Wiy i iy (olaall alal/eked v W

AR

Cloagdas) Jala

A\

Al cilaalal) Qs se) 8 cany Hlalll A Jladind Jd

oo alalll AP ey L slasall s (MIG/MAG € FLUX 31k (e Siadl) Glludly sl alad T )
Laadial g cliall aladiudl daiada

Al dadail il il G 5 o ppacadio 0 e Walac) 5 alalll 4 cudii oye Sl

Al il e g alall) AU aadiul ddag )l Sl aladiay) e lus e dalall o e Sl
| oall el a5 3 3

AEC 0 CLC/TS 62081 52351 5 o€ 5l ¢(po sl alad P iy b Al il shae sla) iy

e &l pudal \

il e Aaal e o e S W
s 1580 O s (i3 odals
Baa Al 8 QS 5 ) o e 2S5
) e SU dE Al L Guldl Jiy) Jd
Ll 33 (il o Ll A0 il
I i calalll COUS S 508 AUl e (el a5 oLl AT il
) Ll e o] jal (LA L A1l Alel)
| Ao 51 AL oeSU agad) b el 3aY) (sl pe B
YL Abiaia iy ji dgiaea ol Jal 4 e gaalal sl all

Slal (& CHLELEN 5 cla gl IS calS 1) dagd alall) A1 aladind W
1 e 055 38 ¢ Gy Caentanal sl il 13 Hlalll Al s Y W
ESENPP

) e el 525 a3 55 g 585 i (o ol 28y (g el 520
Ay Lo gl S dallae il il 5 sl olal e

/ POO® s A A\

g 6adls s A adlaind Halll dlee ol 30300 aile Gulin zla ) 53 plal gl Hlaai W
ABR e sl

oo e Al AV e Bl cend ) G pall Baliadll GuSlall 5 A3aY) 5 el Sl o)yl M
| aladin) Lelleial (15,0 58 5058 38 saa 5f g s A Gadle aladiud aae ) 5l e
s e palai) Ll 43805

calalll Gl 31 5y calalll il el Alal) (i 5 800 Alall Aasd 53 G sie Gidna ¢l jal (udd e B

AN [\

Sl G ol dalll e 1 LAl Sy B

(Ui ALEN 5,90 o S Je o g Ly a5 3 Bl 8 adadll i alalll 3 aoe B

sl Jase (adidasiy o) 2 W) il daghad ol Ul 3A 5 il st 5 iy sla adad i Al dusioe W
e U e adlae) 5 eJanll 138 255 (ISA) (g SHIL S 8 53

o s ) a5 8 Al ells e o) ol ) 5l o AT alaidl s i el 4n s ae W
(s
el Y AS il o) 5a1 e (5 s 05 (ol plil 8 28U 3L (e ol s ol 2T il

EMF 4auklie g 48 J s ®

¥l alalll ATy alalll 55 (e dojie o (EMF) dpadline s 508 S¥lae Halll s Ay
Sl il it Sl i il 8 jea) e JAIE Of (e Aplaling 5 <)

dshie ) ?@J)aj e JUil Jas e ddall 3 5eaY) gAAa:\-m.AX Al A8 ) plaal) A gy
Al Al alasii dalaia (pe ol YY) J8 Canall 3 L) Akl 3 jea Y] eddiie o alalll A aladii
2gaall JUY) daadie s duclivn Ay 4 alaiudl elld g ainall 4l juleall cilllaia 03 AY) 228
Hsame e Al el Al) b Ll 5 56S) Ol ) Gl A3V (im yail il il

(EMF) Gauahline 5 58l J siall Gin el (g 2all 2000 clbalial) Gulad cung

) (e ilall i e alalll GO (e SIS ol sl COUS i Y W

(e Loyl g g Lae alalll COUS o Sal of W

meall Jsn lalll OIS Gily 5 Y W

Al ks ) Ses 1S 8 8 Lelae ol ) Aadailly (m Y1 JAS S s 3 B

pmeall e alall 4 Gilas plalll ddee 2aw Y W

A e T 5l Galls ity e e danll s Y aall 3580 e (5% Lo aad g3l 0 ol m
20 = Jad s 50 = (g 7 IS dilsall Y1 aal) sl

45



sl gl Jua gy qus Al

G I g glall 85,1 ) Aladiall o) 321 asan 3

i il aliie Semay plalll AT 4dle Ll il 23 i 5 dgall ey ol oSl bad o (e S5
Jaleia Lpulsy ;b)@ﬁ‘ﬂud&mﬁu%sﬁwe\éﬂ\uiuﬁéhj Adadll L8

.2.3 JS8 Adies 38 53 (2P+T x 1Ph)

Aalll ddas ae

o) i (o (Sn S oA i Ly Jaal ol ) ol sV ANy o V) S o s 8
3.3 UL 5850 (12 (ool 25) (s 263 ool s sl S (MM2) L ¢ sl it )

aleaal) Al e

5 IS sl Y1 el el

Jai¥) daghy @35 JSE Aaud) BN s, ae W ol cas dl) ki, sl
ALY a0 JSle dost o cll@ s Y Akl Gdes b7.5 U
el el (4 i il Rl ) gl by aeal el

S el folall) Al (8 A1 bl (i el 3150 135 Jand) 36T ol ¢0.3.5 il (e i ()

uﬂlumlm);g AJJ\.\:-_\JJ\J&)L&A\M mngm)sdmux}@uuymusimwn
Lo L) S 13 o 31 5553 Jans o8 (0 e 5 o patasll) L Ll S 13] € (mp cctllad) omns oy n

(A Dl s EOE s a0t 5 IV 5 s
S ) o5 el 4 L) A3 G5, e ) ) ) T 50 8 s el L 205y ()
L a2 Ja1353 s ) L) A e il (yn LSl (it 5y 35 35 ULl a1 30

i pidigall g aSail) iilia Cia g zaladll Al

one o N

25 Ay Alaiall elli 43l yiall i) A LS u:h.al\JA.u@dluLu.d\‘_gelM)\Jd\Jl 038 asanal ol

JL‘;:A\J\ UL"“ @ A_IL:)M Slla u}S.I a8 cé)u]\ ?ha.u.uu @Lu g&u ‘_rd‘ uas;.m.“ Aga.“ Gl ddle
lelat¥) ol ant Al il ylaial) Gu Sl 5 dpulaling 5 oSl dgaall julae ae 381530

@

S)hsuuﬁuéel-\m|§|

AL N ge 2sm g (BUEAY) Al 56 lada Sigan Jia 3 jlad oyl (B alalll daul dalall Cen 13 W
Opote paladl 3sa s e U Lasia Cag il il Jseen st 2535 e U G yaiie f Jleis
o0 A9 (AT ¢10.5 b letas 3 sl Aleall 4l Jilasl) il (5 shall ci¥la b Jaxdl e
.CLC /TS 62081 sl IEC il cival sal

o) laio Lail a3l o )Y e Aadi pe dpnay 3 Jeall Y dalay S 1Y) W

i) all Jadm o (il peS Aliaie o e Aadail) i e ) shany alad AT (ge ST llin 1 W
asas e B LY (5 sine 5l Cpaaing peiSa el o hoeS il Jala e 53 a5l
(2 9.5 8 baandl g gl MAT) Ly 5y i llin IS 1) Lo Lol g gl sl J 5 pasall il
.CLC /TS 62081 i IEC il ciwal sal

L) @l pyias A

olaall AKeE il Jaly il 4 Jie ad)\}).\: el e Y A AT aasias \1 ]
e o e Slall) Al cun

Ech.dlujigyiga_g_
vie Uadi eial) Gl oy W

} ‘b)ml.l cnd‘,”

u‘;m AS et Al (i g 8

S ale s s

M\uhhs@hjmw\)behm@s\ Le\a.u\ld\da.m Mﬂ‘a&u\#&;;ﬂuwd@—uy\m
A JS LS Jail gl Camy b oSl s il G

?bﬂ)l:u.“h,ua(1

in o ladlall 30l ey 38 anal) claw (S 13 Gmddie s o _M’u@g”tfun,gagh
A Juadl (e Juani

il D) Ll (K ol e P Jall bty @)

Al ey Jasa (2

iasmas el (55 paiunal) Gl G s Tl Aladll Sle 35 pall 3 L) cplall dulec ¢
E‘Mhm\dﬁﬂq}uSﬂUa&)ﬂd‘&Euj QUUJ(:.LLA?\AH‘u»ﬁGMC_\.A:\
el oyl Lanin i o 13 a8 L L) g5 andins o il (o i S 13

Al Aleall ol dee e
Y (S el il g Bl all dleall plai o g (o gas Al da gl 3 Gaal) X7
Alaall plas S 1Y) AT Bl aad LI ) mealy s darill Bale) 4y s
Aalll dolee 35 i paiuly 5ol Y alalll A1V da jhe aladinly o 685 Gl ins 1363

e\.\iﬂu‘ﬂ GILAS
e ST Lo 05 oy g a5 55l i a1 JUS

RS Bt 00 i) ol lagla i Lenat Y 4
¢l 98 5(%\&;]‘ 83l diA) 91.1)45“ Jia e ke ‘3)541 e g
Al el Il sall s diandll o) 3aY) calis

ot da il 1Al (any Jas S5 38 63 ye J5Y alainY) die 4

il \J} Ledlaril sy )Ldl C)AA}
LY Gl s S Jlasiad die
Al AT e S (oA el HLal) A5 e lludl 535 A sl Alla g AUaill 5 38 530 e Bt
SBe Lo srmall ol selly Caiartll 3 ¢y saall A 3) ) a5 ALaDU Ciludall Alagiuls SISLLY) pa ga Cilati e
AU o1 3 Ol o | paail) ity A (e

o (550 U ASilSa s el e (8 et sf (s e 21 Al 53 L2 Cany ALY ) Al
el

e s (b sl o) sell alasinl) A oS o) 32l e ¢ sSaal) Jladl A1) 5 Jalal e plalll Al jasd o
(Fnliall claiia) g daa el 3L 58 aladind) A5 V) sl

Ll 4yl EOUSH Jle o5 Bladl daSae il oSl i a sill o g0 Sl e

950493-05 10/09/14

Wl ¢ jcioeall Gl sl 48U A e o Ll A
&5 & 0sn FLUX ¢ saise el pladinly

ciooall 2gal)) Aol & 5ill (e J small A8y s Aandl
D WP AP JUPE SR N R AR R

A 88 i ) 53428

Gl 3 gria ) J sl da 5 (A
alall s S5 el (B

L) L33 4401 (C

sl gl alaal S (D

B e N (=

(5 ilse Les Aluaia COUIS) 8 jemn 3l (any) Al Jum 3 4a38 (F
il aie GO B e kel any) o WY/ Y1 QIS Qe 53407 (G

daanl) i)
Lald ds 5l Jlie 2 JSaN Al AT e 83 sa 50 ULl sl

Axieadl) 48,30 o sie g sl (A
Alalll VT Al 5 i) Apuliil) 45, 5Y) 2l (B
Al Y Alalall Al e, (C
Aslhadl alalll 43,50 30, (D
35 3all i) Ll e, (E
g slladl 8l ¢ 55 (F
23y ¢3aal g Ala pe 23 yie g -
Al 5 Lleall Ala¥) (e dleall da 50 (G
Ll 58 latia & saal dm e iy S plalll A1 aladind 20000 ) il Sey (H
Alalll s yila el (I
(B st alall) 5 5313) SiilSae Qi 55 () 5 2gall a5 0V sl UOV
alalll 41 42735 3 apdall 2ally il 20 U2
gl e el & mﬂdﬂ\we)b(asjrﬂémd\waﬁé\wYal;“\d.\h:d X
G824 5 Janll (g0 (3382 6 I a5 607 o) 4283 10 (0 850 il e Ayt ded IS5 3
(Eal))
o5l palall agadl s ol el aide seae ATV
alae) Jady daleiall clilyd) (J
(107 ~/+ 7 samsall Janill) d8UalI Slaal 3¢ U1
sl gl Jiall 1 eff
il 2y ellgiall lall 11 max
Jesall o (K
) o) (L
LoDl laglas ) Y1 505 (M

A OS5 AL 400 5 el Ayl bl

WA

Ol e 5l 38 (553 palad] Aand 53 Al jeSl) S lpea sl Jee s W

Aglexdl sl e gen J38 B 33le (0 A g g sladae plal AT (f (e 2S5 W

G small lalana) (el il 39 el 43 dlalll AT G 55 s (530 Al e 8L 33e of 0o SE M
Y Jleall Siaia (5K 05 (A S @l

sVl Jeaia “d;u..m" o 5o 8L slae) sty Sleal) Jua i cony W

Jaidl gy

46








