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MIG-MAG

Cod.954451

(EN) INSTRUCTION MANUAL

(ITY  MANUALE D’ISTRUZIONE

(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBO[ACTBO MNOJIb30OBATE/NS
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES

(EL)  EMXEIPIAIO XPHEZHE

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(HU) HASZNALATI UTASITAS

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(DA) INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(FI)  OHJEKIRJA

(CS) NAVOD K POUZITI

(SK) NAVOD NA POUZITIE

(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(LT)  INSTRUKCIJU KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUU
(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(AR)  Jaidl JJo

) (EN) Professional MIG-MAG welding machines with inverter.

»(IT)  Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG.

> (FR) Postes de soudage professionnels a inverseur MIG-MAG.

) (ES) Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG.

) (DE)  Professionelle Schweimaschinen MIG-MAG mit Invertertechnik.

> (RU) MpodheccuoHanbHble c8apo4Hbie annapamsi ¢ uHeepmepom MIG-MAG.
) (PT)  Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MIG-MAG.
) (EL) EmayyeAuarikoi auykoAAnTég pe ivBéprep MIG-MAG.

b (NL) Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG.

) (HU) Professziondlis MIG-MAG inverthegeszt6k.

) (RO) Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MIG-MAG, destinate uzului profesional.
) (SV)  Professionella svetsar med véxelriktare MIG-MAG.

) (DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-VIAG.

) (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MIAG.

» (FI)  Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-VAG.

) (CS) Profesionalni svafovaci agregaty pro svafovani MIG-MAG.

) (SK) Profesiondlne zvaracie agregaty pre zvaranie MIG-MAG.

) (SL)  Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom MIG-MAG.

) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG.

) (LT)  Profesionalis suvirinimo aparatai su Inverteriu MIG-MAG.

) (ET) Inverter MIG-MAG professionaalsed keevitusaparaadid.

) (LV) Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru MIG-MAG metinasanai.

) (BG) [MpodhecuoHanHu uHeepmMopHU enekmpoxeHu 3a 3asapsieaHe MIG-MAG.
) (PL)  Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG.

> (AR} .MIG-MAG Jg=xas dudly>l pld &y

-



((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. . ) .
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGCAO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. .
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITIOXPEQZHZ KAI ANAFOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATALI. (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI (BG) NEFEHOA HA 3HAUUTE 3A OMNACHOCT, 3A0BI/DKUTEITHU U 3A 3ABEPAHA.
DE INTERZICERE. . A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) Sasdly slyyly slasdl 90y puilie )

>

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) OMACHOCTb MOPAXEHWS JIEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAZ - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB
YAAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) &ilyeS) dowall ylas

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb [1bIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMAGAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOZ KAIMNQN ZYTKOAAHIHZ
- (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING -
(DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV)
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OITACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR) slawl dssl ylas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOZ EKPH=ZHZ - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPRAENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCNNO3uA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLail ybas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALIEBATb 3ALLMTHYIO OEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE
- (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3A0B/MKUTENHO HOCEHE
HA MPEAMA3HO OBJEKIIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEYJ - (AR) do3lg)l gumdloll slaiyl elydyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUMUTHLIE MEPYATKN
- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
(DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3BAABIIXUTENHO
HOCEHE HA NMPEAMNA3HU PLKABULIU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlg)l Gljlad)l slayb slydyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YJIbTPA®UOJIETOBOIO
M3NYYEHUA CBAPKM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAX AMO XYIKOAAHEH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPEC|I ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT YNTPABUONIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) bWl s doill duomii| st dsit poy-sdl ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (EL) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE
- (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPEGCENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) G-, £¥45] § cumuadll ylas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
OXXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT U3FAPSIHUSA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) G,y poy—sidl ytas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONTACHOCTb HE WOHU3WUPYIOLLEW PAOWALIUM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA
- (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) d-sgo yuet WlelaisY yopxdl ydas

> B BB

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OELLIASI ONACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOS - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE -
(NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OELUM OMACTHOCTM - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slc ylns

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT
D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMNPELLUEHO NOABELUMBATE CBAPO4YHbIV AMMNAPAT 3A
PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR AMACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) AMAFOPEYETAIH XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEZO ANYWQXHZ
THE ZYTKOAAHTHTIKHE LYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A
FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT

ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE
HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT
RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI
ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP
PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI
METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MOMN3BA PEKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHMSA AMAPAT - (PL) ZABRANIA
SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) Lol 8151 Gk dlwgS il slasicwl ylasy
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(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO
- (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHAMAHUE, YACTU B OBMXXEHWU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOZOXH OPFANA ZE KINHZH - (NL)
OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT. GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE
- (DA) PAS PA DELE | BEVAEGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (Fl) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA
POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHAMAHUE OBUXELLM CE MEXAHU3MU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) dSy>is clyzl a3l

>

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION
A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) ONACHOCTb A5 PYK, YACTU B OABMXEHWU - (PT) CUIDADO
COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOZOXH ZTA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT A
KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (DA) PAS PA HENDERNE, DELE |
BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (SK) POZOR
NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS
DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM
DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PBUETE OT ABWXELWMWUTE CE MEXAHU3MMU - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (AR) dSy>uio sl ¢ ol J] asil
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMUTHBIE O4YKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YNIOXPEQZH NA ®OPATE NPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POQUZiVANi OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABIIDKUTENIHO OA CE HOCAT
MPEANA3HU OYUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) d=dly wlylkss slayb sly Iyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A71s1 LOCTYMNA MOCTOPOHHUX
NNL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANIAFOPEYZH MPOZBAZHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE
HA ADGANG TIL APPARATEN - (Fl) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHOQ PRISTUPU K OSOB -
(SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASGENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTLMbT HA HEYMb/THOMOLLEHU TULIA
- (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) _a—g) z.pas yosidl yolsiyll Jg-s ylama

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MNOJIb3OBATbCA
3ALLNTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO, O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MNPOZTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT _ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (Fl) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AABINKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) dlg gluid elusiwly slydyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALUMLLATb CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQZH TMPOZTAZIAZ AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (Fl) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOB/DKWUTENHO OA CE HOCAT NPEAMA3HUM CPEACTBA 3A CJIYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) 03Vl dolasw sVl
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMO/Ib30OBAHME YCTAHOBKW 3AMPELUEHO JNULAM,
MCMOMb3YIOLWMUM 3MEKTPOHHYIO U 3NEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUA XWU3HEOEATENbHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEEZ KAl HAEKTPONIKEE
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMUA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOUUUHCKU YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
0OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) Dgaodl doig sV lg il yas)l B5aaVl ol IV slusiiwl yta

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE
- (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE
PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UICMOJIb3OBAHVE MALLUWHbI 3AMNPELLAETCA
noaAaAM, UMEKOLLUM METATITTMYECKUE NPOTES3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) ANAIrOPEYETAI H XPHZH
THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI -
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -
(LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENU HA
METAJIHU NPOTE3W - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_iusoll go—udl 83>l (pastiums Jes dIVI slasiwl ytasy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE -
(FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMNPELLAETCS HOCUTb METANNTMYECKWUE NPEOMEThI, YACHI
UM MATHUTHBIE NITATbIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOTIA KAI MAFNHTIKEZ MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT
A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (Fl) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT)
DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TIMETALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JAMAGENTKAARTE
-(LV) IRAIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANTHU NPEAMETYU, YACOBHULIN
M MATHUTHU CXEMMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dtaisias &LSlayg Oilelw cdyase sbidl olasiwl ytam

® ¥ @

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL
NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU)
UCMONb30BAHUE 3AMPEWAETCA NOOsAM, HE UMEIOLWIUM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH XPHIHZ
ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER
ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER
- (F1) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA -
(ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g Tro—s =3l yolbiyl 8 o slasiwyl ylasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to disp of these appli as solid, mixed urban refuse,
and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L’utente ha I'obbligo di
non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des
appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. -
(ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemal
dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muR er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten.
- (RU) CumBon, yka3bliBalowWuMin Ha pa3fenbHbii CGOp aNeKTPUYHECKOro U 3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenk He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOe obopyAoBaHue B
KayecTBe CMELIAHHOro TBepAoro GbLITOBOro oTxoAa, a 06s3aH obpallaTbCA B cneLuanvM3MpoBaHHble LEHTPLI c6opa otxoaoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - (EL) ZUpBoAo 1rou deixvel Tn dla@opoTroinpévn GUAAOYN TwV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV. O XpOTNG UTTOXPEOUTAI VA PNV SI0XETEVUEI QUTH T CUCKEUR
oav HIKTO OTEPES AOTIKG arOBANTO, aAAG VO aTreuBUveTal Ot eyKeKPIPEVA KEVTPa GUAAOYNG. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely
az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem
erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (S§V) Symbol som indikerar separat sopsortering
av elektriska och elektroniska apparater. Anvéandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vianda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast
byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle
forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa séhko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdayksen. Kéyttdjan velvollisuus on kdantya valtuutettujen kerayspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny
odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot
navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG AND FLUX ARC
WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely
and should be informed about the risks related to arc welding procedures, the
associated protection measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment.
Part 9: Installation and Use).

/N

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by
the welding machine can be dangerous under certain circumstances.

- When the welding cables are being connected or checks and repairs are
carried out the welding machine should be switched off and disconnected
from the power supply outlet.

- Switch off the welding machine and disconnect it from the power supply outlet
before replacing consumable torch parts.

- Make the electrical connections and installation according to the safety rules
and legislation in force.

- The welding machine should be connected only and exclusively to a power
source with the neutral lead connected to earth.

- Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth
protection outlet.

- Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable
liquid or gaseous products.

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

POCLO®

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

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

- Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI

EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI
EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and
welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the
ultraviolet and infrared rays produced by the arc; the protection must extend
to other people who are near the arc by way of screens or non-reflective
sheets.

- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85
dB(A) because of particularly intensive welding operations, suitable personal
protective means must be used (Tab. 1).

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of

medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in

which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive

use in an industrial environment for professional purposes. It does not assure

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure

to electromagnetic fields:

- Fasten the two welding cables as close together as possible.

- Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.

- Never wind welding cables around the body.

- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on
the same side of the body.

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

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the welding machine
(keep at least 50 cm away from it).

- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.

- Minimum distance d= 20 cm (Fig. H).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive
use in an industrial environment and for professional purposes. It does not
assure compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings
and in premises directly connected to a low-voltage power supply system
feeding buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased riskof electric shock;

- In confined spaces;

- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always
be carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the operator (e.g. using belts).

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with

more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus to
determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.



A RESIDUAL RISKS

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

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

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

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

AN

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

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

- Replacing rollers and/or the wire guide;

- Inserting wire in the rollers;

- Loading the wire reel;

- Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;

- Lubricating the gears.

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

Suitable core wires can also be used without Flux protection gas, adapting the polarity
of the torch to what is indicated by the wire producer.

SYNERGIC operation guarantees fast and easy welding parameter setting, always
guaranteeing high arc control and welding quality (One Touch Technology).

It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops, for welding
galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium.

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

- Synergic (automatic) or manual operation;

- 17 pre-set synergic curves;

- Wire speed, welding voltage and welding current shown on an LCD screen;

- 2T, 4T and spot operation selection;

- Adjustments: wire up slope, electronic reactance, wire burn-back time, post gas;

- Polarity change for GAS MIG-MAG/BRAZING welding or NO GAS/FLUX;

- Thermostatic safeguard;

- Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and
earth;

- Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low);

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

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter;

- Trolley;

- Self darkening helmet;

- MIG MAG welding kit.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE

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

Fig. A
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
2- Symbol for internal structure of the welding machine.
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments
with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
5- Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:

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

- L 1ax - Maximum current absorbed by the line.

- |, - effective current supplied.

8- Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- IZ))U2 : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min.
cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).

- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols

and numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your

possession must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)
- TORCH: see table 2 (TAB.2)

The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

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

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B)
At the front:

1- Control panel (see description).
2- Cable and welding torch.

3- Cable and earth clamp.

At the back:

4- Main ON/OFF switch.

5- Shielding gas hose connector.
6- Power supply cable.

In the reel space:

7- Positive terminal (+).

8- Negative terminal (-).

N.B. Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1- Adjustment of the welding power (synergic operation) or of the wire feed speed
(manual operation). Press the knob to select either SYNERGIC or MANUAL
operation.

2- Adjustment of the arc length (synergic operation) or of the welding voltage (manual
operation). Press the knob to access the various welding machine settings menu;

3- LCD display.

5. INSTALLATION

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

Return cable-clamp assembly
Fig. D

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same time make sure that
conductive dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

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

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

- The welding machine must be connected only and exclusively to a power supply with
the neutral conductor connected to earth.

- To guarantee protection against indirect contact use the following types of residual
current devices:

- Atype ( ) for single-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than Zmax = 0.25 ohm.

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

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

5.2.1 Plug and outlet

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

WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class ) inefficient, with resulting serious risks to
people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.

Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding cables (in mm?),
according to the maximum current output from the welding machine.



5.3.1 Connecting to the gas bottle (if used)

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

- Screw the pressure reducer(*) onto the gas bottle, inserting the appropriate adapter
supplied as an accessory when Argon or an Argon/CO, mixture is used.

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

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

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

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

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

5.3.4 Polarity change
Fig. B

- Open the reel area door.
- MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable to the red clamp (+).

- Connect the clamp return cable to the black clamp (-).
- FLUX welding (no gas):

- Connect the torch cable to the black clamp (-).

- Connect the clamp return cable to the red clamp (+).
- Close the reel area door.

5.3.5 Recommendations:

- Screw the welding cable connectors right down into the quick couplings (if present),
so as to ensure perfect electrical contact; otherwise, the connectors will overheat,
wear rapidly and become inefficient.

- Use welding cables that are as short as possible.

- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to substitute the welding
current return cable; this could endanger safety and produce an unsatisfactory weld.

5.4 LOADING THE WIRE REEL (Fig. E)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.
- Open the reel compartment door.

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

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

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

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

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

Remove the nozzle and contact tip (4a).

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

A WARNING! During these operations the wire is live and subject to
mechanical stress; therefore if adequate precautions are not taken the wire
could cause hazardous electric shock, injury and striking of electric arcs:

- Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.

- Keep the torch away from the gas bottle.

- Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).

- Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the
minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and
when feed is halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.

- Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

- Close the reel compartment door.

6. WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

The wire melts and the weld bead detaches because the wire tip in the weld pool short-
circuits (up to 200 times per second). The free length of the wire (stick-out) is normally
between 5 and 12 mm.

Carbon steel and low-alloys

- Usable wire diameter: 0.6-0.8-1.0mm

- Usable gas: CO, or Ar/CO, mixes
Stainless steel
- Usable wire diameter: 0.8-1.0 mm

- Usable gas:

Ar/O, or Ar/CO, (1-2%) mixes
Aluminium and CuSi/CuAl

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

- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.2mm
- Usable gas: None

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

7. OPERATION MODE
7.1 Operation in SYNERGIC mode

When the parameters such as material, wire diameter Q gas type n have been
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defined by the user, the welding machine sets itself automatically in the best operation
conditions established by the different synergy curves that are saved. The user only
has to select the material thickness to begin welding (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD display in SYNERGIC mode (Fig. F)
N.B.: All the values that are shown and that can be selected depend on the type of
welding selected previously.

1- Synergy operation mode ;

2- Material to be welded. Types available: Fe (steel), SS (stainless steel), Al
(aluminium), CuSi/CuAl (galvanized plate - brazing), Flux (cored wire - NO GAS
welding);

3- Diameter of the wire to be used. Values available: 0.6 - 0.8 -0.9-1-1.2 mm;

4- Recommended protective gas. Types available: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Thickness of the material to be welded. Values available from 0 to 5 mm;

6- Graphic indicator of the material thickness

7- Graphic indicator of the welding seam shape;

8- Welding values;

wire feed speed;
m welding voltage;
n welding current;

7.1.2 Setting the parameters

To access the parameter adjustment menu press the knob (Fig. C-2) for at least 1
second then release it:

a) material selection (Fig. F-2 material flashing)

- rotate the knob (Fig. C-2) to select the required material and confirm by pressing
and releasing the same knob;

b) wire diameter selection (Fig. F-3 wire diameter flashing)

- rotate the knob (Fig. C-2) to select the required material and confirm by pressing
and releasing the same knob;

c) gas selection (Fig. F-4 gas type flashing)

- rotate the knob (Fig. C-2) or directly select the proposed gas and confirm by
pressing and releasing the knob; this allows exiting from the parameter settings
menu and the display on the monitor of the pre-set values.

After having defined with the knob (Fig. C-1) the material thickness (Fig. F-5) the user
can start welding.

7.1.3 Adjusting the welding seam shape

The shape of the welding seam can be adjusted using the knob (Fig. C-2) which
adjusts the arc length, therefore establishing the higher or lower temperature for
welding.

The adjustment scale ranges from -9 + 0 + +9; in most cases the optimal basic setting
is given (the value is shown on the LCD display to the left of the graphic signal showing
the welding seam and disappears after a set time) when the knob is in the intermediate
position (0 HL ).

Using the knob (Fig. C-2) the graphic indication on the display of the welding seam
changes, showing a more convex, flatter or more concave result.

Convex shape. H. It means that there is a low thermal supply therefore welding is

“cold”, with little penetration; rotate the knob clockwise for greater thermal supply to
weld with higher fusion.
Concave shape. HL It means there is a high thermal supply therefore welding is too

“hot”, with excessive penetration; rotate the knob counter-clockwise for lower fusion.
7.2 Operation in MANUAL mode
The user can personalise all the welding parameters.

7.2.1 LCD display in SYNERGIC mode (Fig. F)
1- Manual operation mode m

2- Welding values;
Eg wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current;

7.2.2 Setting the parameters

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted
separately. The knob (Fig. C-1) adjusts the wire speed, the knob (Fig. C-2) adjusts
the welding voltage (which determines the welding power and influences the seam
shape). The welding current is shown on the display only during welding.

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

8.1 Torch push-button control mode

3 different torch push-button control modes can be set, which remain valid with both
synergic and manual operation:

Spot welding mode (Fig. H-5)
Use for MIG/IMAG spot welding with control of welding duration (when at OFF
excluded; 0.1+5 seconds).

2T mode (Fig. H6)
Welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-
button is released.

4T mode (Fig. H6)

Welding begins when the torch push-button is pressed and released, and ends only
when the torch push-button is pressed and released a second time. This mode is
useful for long welding operations.

8.2 Setting the torch push-button control mode
To access the parameter adjustment menu press the knob (Fig. C-2) for at least 3
second then release it:
a) spot welding time adjustment (Fig. H-2 flashing)
- rotate the knob (Fig. C-2) to select the required time or select “OFF” to disable the
function; confirm by pressing and releasing the same knob.
If the spot welding time is set at a value of between 0.1-5 sec., the “2T/4T” modes



cannot be selected. In this case pressing the knob causes the exit from the menu.
selecting 2T or 4T (Fig. H-3 flashing)

The user can select whether to use the 2T or the 4T mode, but only if the spot
welding time is set at “OFF”. Rotate the knob and select the required mode, then
confirm and exit from the menu by pressing the knob.

b

-

9. ADVANCED SETTINGS

9.1 Adjustable advanced parameters

The following welding parameters can be personalised, both when working in synergic
and manual mode:

Wire up slope (Fig. H-1)
Use to set the wire starting slope to prevent initial accumulation in the welding seam.
Adjustment from 30 to 100 (start as a % of the running speed).

Electronic reactance (Fig. H-2)
Use to set the welding dynamics according to the material and gas used.
Adjustment from 0 (machine with little reactance) to 5 (machine with great reactance).

Wire burning when welding stops (burn back) (Fig. H-3)

Use to adjust the wire burn back time, optimising the final wire cut to make restarting
welding easier.

Adjustment from 0 to 200 (hundredths of a second).

Post gas (Fig. H-4)
Use to adjust the protective gas output time when welding is finished (Adjustment 0+5
seconds). This adjustment guarantees weld protection and torch cooling.

9.2 Setting the advanced parameters

To access the parameter adjustment menu press the knobs (Fig. C-1) and (Fig. C-2)
contemporaneously for at least 1 second then release them. Each parameter can
be set at the required value by rotating/pressing the knob (Fig. C-2) (value shown in
(Fig.H-7)) until the exit from the menu.

10. RESTART DEFAULT
The welding machine can be taken back to the factory settings by keeping the two
knobs (Fig.C-1) and (Fig.C-2) pressed during starting operation.

11. ALARM SIGNALS

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages that can appear on the display:

- @5 Welding machine thermostatic safeguard intervention. Operation is stopped

until the machine has cooled sufficiently.

- ALL 001: intervention for protection from over/undervoltage. Check the power supply
voltage

- ALL 002: intervention for protection from short-circuit between torch and earth. Make
sure the welding circuit has not short-circuited.

- ALL 003: intervention for protection from overcurrent in the welding circuit. Make
sure the feeder speed and/or welding voltage are not too high.

When the welding machine is switched off, the signal ALL 001 may appear for

a few seconds.

12. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

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

12.1.1 Torch

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

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

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

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

12.1.2 Wire feeder

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

12.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS

AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

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

serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to

direct contact with moving parts.

- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be
cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring
for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and
screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.

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

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

13. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case
then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.)

- There is no alarm signalling intervention of the thermostat safeguard, over or

undervoltage or short-circuit.

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

protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is

working properly.

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

be stopped.

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

eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the

work clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-

coverings (ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E
FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L’operatore deve essere sufficientemente edotto sull’uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura
ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita
dal generatore puo essere pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di
alimentazione.

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di
sostituire i particolari d’usura della torcia.

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra
di protezione.

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso I'irraggiamento

solare (se utilizzata).

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

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o

UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611)
e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
o maggiore a 85dB(A), & obbligatorio 'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

le previste norme e leggi

()
EMF

HOOARE®®

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca linsorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per 'uso esclusivo

in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza

ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in

ambiente domestico.

L’'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre
I’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

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

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima:
50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.
Distanza minima d= 20cm (Fig. H).

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in
quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per I'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

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

- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I’alimentatore di filo &
sostenuto dall’operatore (es. per mezzo di cinghie).

- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pué generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale
per determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 7.9 della norma ”"EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

procedure



A RISCHI RESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice orizzontale di
portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

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

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

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

VAN

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti
dell’alimentatore di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

in movimento

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

Il funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell’arco e della qualita di saldatura
(OneTouch Technology).

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;

- 17 curve sinergiche predisposte;

- Visualizzazione su display LCD di velocita filo, tensione e corrente di saldatura;

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

- Regolazioni: rampa salita del filo, reattanza elettronica, tempo di bruciatura finale del
filo (burn-back), post gas;

- Cambio polarita per saldatura GAS MIG-MAG/BRAZING oppure NO GAS/FLUX;

- Protezione termostatica;

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

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

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

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola argon;

- Carrello;

- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG/MAG.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi al'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine
per saldatura ad arco.

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un
ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza di
grandi masse metalliche).

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

6- Grado di protezione dell’'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti
ammessi +10%).
- | ax - Corrente massima assorbita dalla linea.

Lo - COrrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- IZ))U2 . Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-

by sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).
- AIV-AIV : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d’arco.
9- Numero di matricola per l'identificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
10-- ==~ : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la
protezione della linea.
11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i
valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI:
- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

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

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo (vedi descrizione).
2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

Sul lato posteriore:

4- Interuttore generale ON/OFF.

5- Connettore del tubo per gas di protezione.
6- Cavo di alimentazione.

Sul vano aspo:

7- Morsetto positivo (+).

8- Morsetto negativo (-).

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

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- Regolazione della potenza di saldatura (funzionamento sinergico) oppure della
velocita di alimentazione del filo (funzionamento manuale). La pressione della
manopola consente la scelta tra funzionamento in modalita SINERGICA o
MANUALE;

2- Regolazione della lunghezza dell’arco (funzionamento sinergico) oppure della
tensione di saldatura (funzionamento manuale). La pressione della manopola
consente di accedere ai vari menu di impostazione della saldatrice;

3- Display LCD.

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI  ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ESEGUITI

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. D

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d’installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli
in corrispondenza della apertura d’ingresso e d’uscita dell’aria di raffreddamento;
accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi,
umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di
portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali del
tipo:
- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’impedenza minore di Zmax = 0.25 ohm.

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

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

5.2.1 Spina e presa

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore
di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

A ATTENZIONE! L’inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe 1) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).
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5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

5.3.1Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

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

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

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

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
della bombola.

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

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

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

5.3.4 Cambio polarita
Fig. B

- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+).

- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).
- Saldatura FLUX (no gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-).

- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.3.5 Raccomandazioni

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

Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. E)

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURADELFILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

Posizionare la bobina di filo sull’aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento
dell’'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a-b);
Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2c).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2d).
Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio,
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).
Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la
saldatrice, premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo percorrendo tutta
la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare
il pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione
elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi causare, non adottando
opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi
elettrici:

- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).

- Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la
frenatura dell’aspo ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella cava
e che all'atto dell’arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva
inerzia della bobina.

- Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti successivi della
punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte al secondo). La lunghezza libera
del filo (stick-out) &€ normalmente compresa tra 5 e 12mm.

Acciai al carbonio e basso-legati
- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili:

0.6-0.8-1.0mm
CO, o miscele Ar/CO,

0.8 - 1.0mm
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0mm

- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-0.9-1.2mm
- Gas utilizzabile: Nessuno

6.2 GAS DI PROTEZIONE
La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 I/min.

7. MODALITA’ DI FUNZIONAMENTO
7.1 Funzionamento in modalita SINERGICA F3%Y]

Definiti dall’'utilizzatore i parametri quali materiale, diametro filo Q tipo gas n la

saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento
stabilite dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente
selezionare lo spessore del materiale per iniziare a saldare (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. F)

N.B. Tutti i valori visualizzabili e selezionabili sono dipendenti dalla tipologia di
saldatura prescelta.

1- Modalita di funzionamento in sinergia ;

2- Materiale da saldare. Tipologie disponibili: Fe (acciaio), Ss (acciaio inox), Al
(alluminio), CuSi/CuAl (lamiere zincate - saldobrasatura), Flux (filo animato -
saldatura NO GAS);

3- Diametro del filo da utilizzare. Valori disponibili: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2mm;

4- Gas di protezione raccomandato. Tipologie disponibili: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Spessore del materiale da saldare. Valori disponibili da 0 a 5mm;

6- Indicatore grafico dello spessore del materiale;

7- Indicatore grafico della forma del cordone di saldatura;

8- Valori in saldatura:

Q velocita di alimentazione del filo;
m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

7.1.2 Impostazione dei parametri

Per accedere al menu di regolazione dei parametri premere la manopola (Fig. C-2) per

almeno 1 secondo e rilasciarla:

a) selezione del materiale (Fig. F-2 materiale lampeggiante)

- ruotare la manopola (Fig. C-2) per scegliere il materiale desiderato e confermare
premendo e rilasciando la stessa;

selezione del diametro del filo (Fig. F-3 diametro filo lampeggiante)

- ruotare la manopola (Fig. C-2) per scegliere il diametro filo desiderato e
confermare premendo e rilasciando la stessa;

selezione del gas (Fig. F-4 tipologia gas lampeggiante)

- ruotare la manopola (Fig. C-2) o selezionare direttamente il gas proposto e
confermare premendo e rilasciando la stessa; tale operazione consentira I'uscita
dal menu di impostazione dei parametri e la visualizzazione nel display dei valori
predeterminati.

Dopo avere definito con la manopola (Fig. C-1) lo spessore del materiale (Fig. F-5) &

possibile iniziare a saldare.

b)

c)

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola (Fig. C-2)
la quale regola la lunghezza d’arco quindi stabilisce il maggior o minor apporto di
temperatura alla saldatura.

La scala di regolazione varia tra -9 + 0 + +9; nella maggior parte dei casi con la
manopola in posizione intermedia (0, HL ) si ha una impostazione di base ottimale (il
valore € visualizzato sul display LCD alla sinistra del simbolo grafico del cordone di
saldatura e scompare dopo un tempo prefissato).

Agendo sulla manopola (Fig. C-2), l'indicazione grafica su display della forma della
saldatura cambia mostrando un risultato piti convesso, piatto o concavo.

Forma convessa. H. Significa che vi & un basso apporto termico quindi la saldatura

risulta “fredda”, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per
ottenere un maggiore apporto termico con l'effetto di una saldatura con maggiore
fusione.

Forma concava. HL Significa che vi & un elevato apporto termico quindi la saldatura

risulta troppo “calda”, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.2 Funzionamento in modalita MANUALE m
L'utilizzatore pud personalizzare tutti i parametri di saldatura.

7.2.1 Display LCD in modalita MANUALE (Fig. G)
1- Modalita di funzionamento MANUALE m;

2- Valori in saldatura:
Eg velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

7.2.2 Impostazione dei parametri

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura
vengono regolate separatamente. La manopola (Fig. C-1) regola la velocita del filo,
la manopola (Fig C-2) regola la tensione di saldatura (che determina la potenza
di saldatura ed influenza la forma del cordone). La corrente di saldatura viene
visualizzata sul display (Fig. G-2) soltanto durante la saldatura.

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

8.1 Modalita di controllo del pulsante torcia

E’ possibile impostare 3 diverse modalita di controllo del pulsante torcia, valide sia in
funzionamento sinergico che manuale:

Modalita puntatura (Fig. H-5)
Permette I'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura
(regolazione: OFF esclusa; 0.1+5 sec. attiva).

11 -



Modalita 2T (Fig. H6)
La saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante
rilasciato.

Modalita 4T (Fig. H6)

La saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina solo
quando il pulsante torcia & premuto e rilasciato una seconda volta. Questa modalita e
utile per saldature di lunga durata.

8.2 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia

Per accedere al menu di regolazione dei parametri premere la manopola (Fig. C-2) per

almeno 3 secondo e rilasciarla:

a) regolazione tempo di puntatura (Fig. H-2 lampeggiante)
- ruotare la manopola (Fig. C-2) per scegliere il tempo desiderato o selezionare

“OFF” per inibire la funzione; confermare premendo e rilasciando la manopola.

Se il tempo di puntatura & impostato su un valore compreso tra 0.1-5sec., non
& possibile selezionare le modalita “2T/4T”; in questo caso la pressione della
manopola comporta I'uscita dal menu.

b) selezione 2T o 4T (Fig. H-3 lampeggiante)
Si pud scegliere se utilizzare la modalita 2T o 4T solo se il tempo di puntatura &
impostato su “OFF™. Ruotare la manopola e selezionare il modo desiderato quindi
confermare con la pressione della stessa per uscire dal menu.

9. IMPOSTAZIONI AVANZATE

9.1 Parametri avanzati regolabili

E’ possibile personalizzare, sia in funzionamento sinergico che manuale i seguenti
parametri di saldatura:

Rampa salita filo (Fig.H-1)

Permette di impostare la rampa di partenza del filo per evitare I'eventuale accumulo
iniziale nel cordone di saldatura. Regolazione da 30 a 100 (partenza in % della
velocita di regime).

Reattanza elettronica (Fig.H-2)
Permette di impostare la dinamica di saldatura in base al materiale e al gas utilizzato.
Regolazione da 0 (macchina con poca reattanza) a 5 (macchina con molta reattanza).

Bruciatura filo all’arresto della saldatura (burn back) (Fig.H-3)

Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all’arresto della saldatura
ottimizzando il taglio finale dello stesso per facilitare la ripartenza della saldatura.
Regolazione da 0 a 200 (centesimi di secondo).

Post gas (Fig.H-4)

Permette di regolare il tempo di uscita del gas di protezione alla fine della saldatura
(Regolazione 0+5 secondi). Tale regolazione garantisce protezione alla saldatura e
raffreddamento della torcia.

9.2 Impostazione dei parametri avanzati

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C-1) e (Fig. C-2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ogni parametro pud essere impostato al valore desiderato ruotando/
premendo la manopola (Fig. C-2) (valore visualizzato in (Fig.H-7)) fino all’'uscita dal
menu.

10. RESTART DEFAULT
E’ possibile riportare la saldatrice alle impostazioni predefinite di fabbrica tenendo
premute le due manopole (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante I'operazione di accensione.

11. SEGNALAZIONI DI ALLARME

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.

Messaggi di allarme che possono comparire sul display:

- @5 Intervento della protezione termica della saldatrice. Il funzionamento viene

interrotto finché la macchina non viene sufficientemente raffreddata.

- ALL 001: intervento per protezione per sovra/sottotensione. Verificare la tensione di
alimentazione

- ALL 002: intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che
non ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

- ALL 003: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura. Verificare
che velocita traino e/o tensione di saldatura non siano troppo elevate.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la

segnalazione di ALL 001.

12. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

12.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’OPERATORE.

12.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione
dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio;

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;

- Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca (max 5 bar)
nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita;

- Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio
delle parti terminali della torcia: ugello, tubetto di contatto, diffusore gas.

12.1.2 Alimentatore di filo

- Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo, asportare
periodicamente la polvere metallica depositatasi nella zona di traino (rulli e guidafilo
di entrata ed uscita).

12.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA
IEC/EN 60974-4.

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita del’ambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d’aria compressa secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

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

13. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa; in caso contrario
il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina,
fusibili, etc.).

Non sia presente una allarme segnalante l'intervento della sicurezza termica, di
sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di
intervento della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della
saldatrice, verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore € troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in tal caso
procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente
che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza
interposizione di materiali isolanti (es. Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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13. RECHERCHE DES PANNES

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L’ARC
MIG/MAG ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION INDUSTRIELLE ET
PROFESSIONNELLE.

Remarque: le terme “poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de facon adéquate sur lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I’arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I’arc :
Installation et utilisation »).

N

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
contréle et de réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

- L’installation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a la terre.

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

- Ne pas utiliser de cables a l'isolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

- En cas d'utilisation d’un systéme de refroidissement liquide, le remplissage
d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a I'arrét et débranché du
réseau d’alimentation électrique.

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant
contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par
exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité
de I'arc des appareils assurant I’élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I’exposition elle-méme est indispensable.

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

POCLO®

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

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

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

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes a la
norme UNI EN 11611) et des gants de soudage (conformes a la norme UNI
EN 12477) en évitant toujours d’exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets
et infrarouges produits par I'arc ; la protection doit étre étendue a d’autres
personnes dans les environs de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux

antireflets.

- Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement intensives,
on constate un niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou
supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire d’utiliser des moyens adéquats de
protection individuelle (Tab. 1).

™) Q @@@@®

EMF

SAEE

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces

appareils. L'une d’elles consiste a interdire I'accés a la zone d’utilisation du

poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

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

Fixer les deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus prés possible.
Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

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

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder, le plus
pres possible du raccord en cours d’exécution.

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

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.
Distance minimale d=20cm (Fig. H).

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de produit
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage domestique n’est pas
garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d’explosion;
DOIT étre soumise a I’'approbation préalable d’un ”Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points
7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I’arc.
Partie 9 : Installation et utilisation».

- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d’alimentation du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).

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

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

Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s’il existe un risque et s’il peut adopter des mesures de
protection adéquates comme I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

A RISQUES RESIDUELS

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

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

- DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la bouteille de
gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle (en cas
d’utilisation).

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

A
Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de soudage et du

dispositif d’alimentation du fil doivent étre installées avant de brancher le poste
de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME

PAR EXEMPLE:

- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages . . i

DOITETRE EFFECTUEEAVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE

DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

Il est en outre adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon
+ 1-2% oxygene, de I'aluminium et CuSi,, CuAl, (brasage) avec du gaz Argon, en
utilisant des fils électrode adaptés au morceau a souder.

Il est aussi possible d’utiliser des fils fourrés adaptés a I'usage sans gaz de protection
Flux en adaptant la polarité de la torche a ce qui est indiqué par le constructeur de fil.
Le fonctionnement SYNERGIQUE assure la programmation rapide et facile des
paramétres de soudage, ce qui garantit toujours un contrdle élevé de l'arc et de la
qualité de soudage (OneTouch Technology).

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;

17 courbes synergiques prédisposées ;

- Affichage sur écran ACL de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage ;
Sélection du fonctionnement 2T, 4T, par points ;

Réglages : rampe de montée du fil, réactance électronique, temps de brdlure finale
du fil (burn-back), post gaz ;

Changement de polarité pour soudage GAZ MIG-MAG/BRASAGE ou NO GAZ/
FLUX;

Protection thermostatique ;

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

Protection contre les tensions anormales (tension d’alimentation trop haute ou trop
basse) ;

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE
- torche ;
- cable de retour avec pince de masse.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Adaptateur pour bouteille d’Argon ;
- Chariot ;

- Masque auto-obscurcissant ;

- Kit de Soudage MIG/MAG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

Fig. A

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes
de soudure pour soudure a l'arc.

2- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

4- Symbole S: indique qu'il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans
un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

5- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ : tension alternative triphasée

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites
admises "15%).

- |ax - COUrant maximal absorbé par la ligne
- |, - courant d’alimentation efficace

8- Perffcf)rmances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).

- IJ’U2 : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
la machine durant le soudage.

- X : Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut
distribuer le courant correspondant (méme colonne). S’exprime en % sur la base
d’un cycle de 10 mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de
pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et
indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- AV - AV : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Numéro d’'immatriculation pour l'identification du poste de soudure (indispensable
en cas de nécessité d’assistance technique, demande piéces de rechange,
recherche provenance du produit).

10-—=——=-: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de
la ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au
chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le soudure a l'arc .

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres;

les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES :
- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)
- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

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

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

4.1.1 POSTE DE SOUDAGE (Fig. B)
Sur le coté antérieur:

1- Tableau de contrdle (voir description).
2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

Sur le coté postérieur:

4- Interrupteur général ON/OFF.

5- Connecteur du tuyau pour gaz de protection.
6- Cable d’alimentation.

Sur le compartiment de support bobine :

7- Borne positive (+).

8- Borne négative (-).

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

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

1- Réglage de la puissance de soudage (fonctionnement synergique) ou de la vitesse
d’alimentation du fil (fonctionnement manuel). La pression du bouton permet
le choix entre le fonctionnement en modalit¢ SYNERGIQUE ou en modalité
MANUELLE ;

2- Réglage de la longueur de 'arc (fonctionnement synergique) ou de la tension de
soudage (fonctionnement manuel). La pression du bouton permet d’accéder aux
différents menus de programmation du poste de soudage ;

3- Ecran ACL.

5. INSTALLATION

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

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

EXECUTES

Assemblage du cable de retour-pince
Fig. D

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d’installation de I'appareil de fagon a ce qu’il n’y ait pas d’obstacles
en face de I'ouverture d’entrée et de sortie de I'air de refroidissement ; s’assurer dans
le méme temps qu’il n’aspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives,
d’humidité, etc.

Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

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

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

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

- Le poste de soudage doit étre branché exclusivement & un systeme d’alimentation
avec conducteur de neutre branché a la terre.

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels de type:
- Type A( ) pour des machines monophasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-
3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a
Zmax = 0.25 ohm.

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

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

5.2.1 Fiche et prise

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

A ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le
systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe I) avec de graves risques
conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE :

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

Le Tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en
mm?) en fonction du courant le plus fort distribué par le poste de soudage.

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

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

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

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

- Desserrer la couronne de réglage du réducteur de pression avant d’ouvrir le
détendeur de la bouteille.

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

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

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

5.3.4 Changement de polarité
Fig. B

- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Soudage MIG/MAG (gaz) :

- Brancher le cable de la torche a la borne rouge (+).

- Brancher le cable de retour de la pince a la borne noire (-).
- Soudage FLUX (no gaz) :

- Brancher le cable de la torche a la borne noire (-).

- Brancher le cable de retour de la pince a la borne rouge (+).
- Fermer le portillon du compartiment du support de la bobine.

5.3.5 Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises rapides
(si elles existent), pour en garantir un parfait contact électrique; en cas contraire,
il se produira une surchauffe des connecteurs qui se détérioreront rapidement et
perdront leur efficacité.

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possibles.

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

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. E)

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU
FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
D’ ALIMENTATION

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL
ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE
ET AU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES
PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.
Ouvrir le compartiment bobine.

Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le haut, et
s’assurer que le téton d’entrainement est correctement inséré dans l'orifice prévu
(1a).

Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s)
(2a-b);

Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2c).

Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de facon nette et sans
bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre et
introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d’entrée en le poussant sur 50-100 mm
dans le guide-fil du raccord de la torche (2d).

Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une valeur
intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du(des)
galet(s) inférieur(s) (3).

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

Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en fonction
le poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre que I'extrémité du
fil traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15 cm par l'avant de la torche;
relacher le poussoir torche.

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique
et soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées
pour éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour éviter
de provoquer des arcs électriques:

- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).

- Controler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le
freinage du support sur les valeurs minimales en s’assurant que le fil ne patine
pas dans la gorge et que, en cas d’arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se
détendent pas du fait d’'une inertie excessive de la bobine.

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

- Fermer le compartiment bobine.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE
6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte s’effectuent par courts-circuits successifs
de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu’a 200 fois par seconde). La longueur
libre du fil (stick-out) est normalement comprise entre 5 et 12 mm.

Aciers au carbone et faiblement alliés
- Diamétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi/CuAl

- Diamétre des fils utilisables : 0.8—-1.0 mm
- Gaz utilisable : Ar
Fil fourré

- Diameétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

0.6-0.8-1.0 mm
CO, ou mélanges Ar/CO,,

0.8—-1.0mm
mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Aucun

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

7. MODALITES DE FONCTIONNEMENT
7.1 Fonctionnement en modalité SYNERGIQUE %Y

Les paramétres comme le matériau, le diamétre du fil Q le type de gaz n sont

définis par I'utilisateur, tandis que le poste de soudage se programme automatiquement
dans les conditions optimales de fonctionnement établies par les différentes courbes
synergiques mémorisées. L'utilisateur devra seulement sélectionner I'épaisseur du
matériau pour commencer a souder (OneTouch Technology).

7.1.1 Ecran ACL en modalité SYNERGIQUE (Fig. F)

N.B. : Toutes les valeurs affichables et sélectionnables dépendent de la typologie de
soudage choisie.

1- Modalité de fonctionnement en synergie ;

2- Matériau a souder. Typologies disponibles : Fe (acier), SS (acier inox), Al
(aluminium), CuSIi/CuAl (t6les galvanisées - soudobrasage), Flux (fil fourré -
soudage NO GAZ) ;

3- Diamétre du fil a utiliser. Valeurs disponibles : 0.6 -0.8-09-1-1.2mm;

4- Gaz de protection recommandé. Typologies disponibles : Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O

5- Epaisseur du matériau a souder. Valeurs disponibles de 0 & 5mm

6- Indicateur graphique de I'épaisseur du matériau ;

7- Indicateur graphique de la forme du cordon de soudage ;

8- Valeurs en soudage :

@ vitesse d’alimentation du fil ;

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

7.1.2 Programmation des parametres

Pour accéder au menu de réglage des paramétres, appuyer sur le bouton (Fig. C-2)
pendant au moins 1 seconde et relacher :

a) sélection du matériau (Fig. F-2 matériau clignotant)

- tourner le bouton (Fig. C-2) pour choisir le matériau désiré et confirmer en
appuyant sur le bouton et en le relachant ;

b) sélection du diameétre du fil (Fig. F-3 diamétre fil clignotant)

- tourner le bouton (Fig. C-2) pour choisir le diamétre de fil désiré et confirmer en
appuyant sur le bouton et en le relachant ;

c) sélection du gaz (Fig. F-4 typologie gaz clignotant)

- tourner le bouton (Fig. C-2) ou sélectionner directement le gaz proposé et
confirmer en appuyant sur le bouton et en le relachant ; cette opération permettra
la sortie du menu de programmation des parametres et I'affichage sur I'écran
des valeurs prédéterminées.

Aprés avoir défini avec le bouton (Fig. C-1) I'épaisseur du matériau (Fig. F-5), il est
possible de commencer a souder.

7.1.3 Réglage de la forme du cordon de soudage

Le réglage de la forme du cordon s’effectue a I'aide du bouton (Fig. C-2) qui régle la
longueur d’arc puis établit I'apport le plus et le moins important de température au
soudage.

L’échelle de réglage varie entre -9 + 0 + +9 ; dans la plupart des cas, avec le bouton
en position intermédiaire (0, HL ), on a une programmation de base optimale (la

valeur est affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du cordon de
soudage et disparait aprés un temps préfixé).

En appuyant sur le bouton (Fig. C-2), I'indication graphique sur écran de la forme du
soudage change en montrant un résultat plus convexe, plat ou concave.

Forme convexe. H‘ Signifie qu'il y a un faible apport thermique, le soudage résulte

donc « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors le bouton dans le sens des
aiguilles d’'une montre pour obtenir un apport thermique plus important avec I'effet
d’un soudage avec une fusion plus importante.

Forme concave. HL Signifie qu’il n’y a pas d’apport thermique important, le soudage

est donc trop « chaud », avec pénétration excessive ; tourner alors le bouton dans le
sens contraire des aiguilles d’'une montre pour obtenir une plus petite fusion.

7.2 Fonctionnement en modalité MANUELLE m
L'utilisateur peut personnaliser tous les parametres de soudage.

7.2.1 Ecran ACL en modalité MANUELLE (Fig. G)
1- Modalité de fonctionnement MANUELLE m ;

2- Valeurs en soudage :
Eg vitesse d’alimentation du fil ;
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m tension de soudage ;
n courant de soudage.

7.2.2 Programmation des paramétres

En modalité manuelle, la vitesse d’alimentation du fil et la tension de soudage sont
réglées séparément. Le bouton (Fig. C-1) régle la vitesse du fil, le bouton (Fig C-2)
regle la tension de soudage (qui détermine la puissance de soudage et influence
la forme du cordon). Le courant de soudage est visualisé sur I'écran (Fig. G-2)
uniquement durant le soudage.

8. CONTROLE DU BOUTON TORCHE

8.1 Modalité de contréle du bouton de la torche

Il est possible de programmer 3 modalités de controle différentes du bouton torche,
valide aussi bien en fonctionnement synergique qu’en fonctionnement manuel :

Modalité de soudage par points (Fig. H-5)
Il permet I'exécution d’opérations de soudage par points MIG/MAG avec contrble de la
durée du soudage (réglage : OFF exclue ; 0.1+5 sec. activée).

Modalité 2T (Fig. H6)
Le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le
bouton est relaché.

Modalité 4T (Fig. H6)

Le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la torche et
termine seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché une seconde
fois. Cette modalité est utile pour des soudages de longue durée.

8.2 Programmation de la modalité de contréle du bouton de la torche

Pour accéder au menu de réglage des paramétres, appuyer sur le bouton (Fig. C-2)

pendant au moins 3 secondes, puis relacher :

a) réglage du temps de pointage (Fig. H-2 clignotant)
- tourner le bouton (Fig. C-2) pour choisir le temps désiré ou sélectionner « OFF »

pour inhiber la fonction ; confirmer en appuyant puis en relachant le bouton.

Si le temps de pointage est programmé sur une valeur comprise entre 0.1-5 sec.,
il n’est pas possible de sélectionner les modalités « 2T/4T » ; dans ce cas, la
pression du bouton comporte la sortie du menu.

b) sélection 2T ou 4T (Fig. H-3 clignotant)
On peut choisir d’utiliser la modalité 2T ou 4T seulement si le temps de soudage
par points est programmé sur « OFF ». Tourner le bouton et sélectionner le mode
désiré, puis confirmer avec la pression de ce méme bouton pour sortir du menu.

9. PROGRAMMATIONS AVANCEES

9.1 Parametres avancés réglables

Il est possible de personnaliser les paramétres de soudage suivants, aussi bien en
fonctionnement synergique qu’en fonctionnement manuel :

Rampe de montée du fil (Fig. H-1)

Permet de programmer la rampe de départ du fil pour éviter I'éventuelle accumulation
initiale dans le cordon de soudage. Réglage de 30 a 100 (départ en % de la vitesse
de régime).

Réactance électronique (Fig. H-2)

Permet de programmer la dynamique de soudage en fonction du matériau et du gaz
utilisé.

Réglage de 0 (machine avec peu de réactance) a 5 (machine avec beaucoup de
réactance).

Brdlure du fil a I'arrét du soudage (burn-back) (Fig. H-3)

Permet de régler le temps de brdlure du fil a l'arrét du soudage ce qui optimise la
coupe finale du fil pour faciliter le redémarrage du soudage.

Réglage de 0 a 200 (centiemes de seconde).

Post gaz (Fig. H-4)

Permet de régler le temps de sortie du gaz de protection a la fin du soudage (Réglage
0+5 secondes). Ce réglage garantit protection au soudage et refroidissement de la
torche.

9.2 Programmation des paramétres avancés

Pour accéder au menu de réglage des paramétres avancés, appuyer en méme temps
sur les boutons (Fig. C-1) et (Fig. C-2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Chaque paramétre peut étre programmé a la valeur désirée en tournant/en appuyant
sur le bouton (Fig. C-2) (valeur affichée a la (Fig.H-7)) jusqu’a la sortie du menu.

10. REDEMARRAGE STANDARD

Il est possible de remettre le poste de soudage aux programmations prédéfinies en
usine en maintenant la pression sur les deux boutons (Fig.C-1) et (Fig.C-2) durant
I'opération d’allumage.

11. SIGNALISATIONS D’ALARME

Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.

Messages d’alarme qui peuvent apparaitre sur I’écran :

- @5 Intervention de la protection thermique du poste de soudage. Le fonctionnement

est interrompu tant que la machine n’est pas suffisamment refroidie.

- ALL 001 : intervention pour protection contre une sur/sous-tension. Vérifier la
tension d’alimentation.

- ALL 002 : intervention pour protection contre un court-circuit entre torche et masse.
Vérifier qu’il N’y a pas de courts-circuits dans le circuit de soudage.

- ALL 003 : intervention pour protection contre une surintensité dans le circuit de
soudage. Vérifier que la vitesse du dévidoir et / ou la tension de soudage ne sont
pas trop élevées.

Quand on éteint le poste de soudage, on peut avoir, pendant quelques secondes,

la signalisation d’ALL 001.

12. ENTRETIEN

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

12.1 ENTRETIEN DE ROUTINE N .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES

PAR L’'OPERATEUR.

12.1.1 Torche

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz;

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

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

12.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

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

12.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER
DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES
PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A LINTERIEUR DE CE
DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a I'intérieur du poste de soudage risque de

provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties

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

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation
et du niveau d’empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiére déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d’un jet d’air comprimé sec (max. 10 bars)

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

nécessaire au moyen d’une brosse douce ou de solvants adéquats.

Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et

vérifier I'état de I'isolement des cablages.

- Ala fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les

vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les

cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention que ces derniers n’entrent

pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre

des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a

l'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur

primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en
basse tension.

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

13. RECHERCHE DES PANNES

DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

- Il n’y a pas d’alarme signalant I'intervention de la sécurité thermique, de sous ou
surintensité ou de court-circuit.

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

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

- Controler qu’il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,
procéder a I'élimination de I'inconvénient.

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

- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.
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Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro
del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y
los procedimientos de emergencia.

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”).

/N

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada
de la red de alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion antes de
sustituir los elementos desgastados del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion
con conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la
tierra de proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red
de alimentacioén.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

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

- No soldar en recipientes a presion.

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

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen
medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites
de exposicion a los humos de soldadura en funcién de su composicion,
concentracioén y duracion de la exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos
solares (si se utiliza).

POCLO®

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

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idéneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o
cintas aislantes.

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas

UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la
norma UNI EN 175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con la
norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma UNI
EN 12477) evitando exponer la piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos
producidos por el arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas
situadas cerca por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

- Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas

dB(A), es obligatorio el uso de medios de proteccién personal (Tab. 1).
EMEF

electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.
Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se

se detecta un nivel de exposicién diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85
()
A

- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc).

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora.
Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicién humana
a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la
exposicion a los campos electromagnéticos:

Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora (distancia minima:
50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. H).

- Aparato de clase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- En espacios cerrados;

- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen
en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”.

- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo
es sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,
excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente
se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion
adecuadas como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.
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A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada parala masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados
o no igualados) existe el peligro de vuelco.

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

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

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

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del
alimentador de hilo deben estar en la posicion correcta antes de conectar la
soldadora a la red de alimentacion.

jATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros de carbono o débilmente
aleados con gases de proteccion CO, o mezclas Argon/CO, utilizando hilos electrodos
llenos o con nucleos (tubulares).

Ademas son aptas a la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argén +
1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi,, CuAl, (cobresoldadura) con gas Argon, utilizando
hilos electrodos de analisis adecuado a la pieza que hay que soldar.

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

El funcionamiento SINERGICO asegura la configuracion rapida y facil de los
parametros de soldadura, siempre garantizando un control elevado del arco y de la
calidad de soldadura (OneTouch Technology).

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

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Funcionamiento sinérgico (automatico) o manual;

17 curvas sinérgicas preconfiguradas;

- Visualizacion en display LCD de la velocidad del hilo, de la tension y de la corriente

de soldadura;

Seleccioén del funcionamiento 2T, 4T, spot;

- Regulaciones: rampa de subida del hilo, reactancia electronica, tiempo de

quemadura final del hilo (burn-back), post gas;

'(:Zfbn)l(aio de polaridad para soldadura GAS MIG-MAG BRAZING o bien NO GAS/

- Proteccién termostatica;

Proteccién contra los cortes accidentales debidos al contacto entre antorcha y

masa;

- Proteccion contra las tensiones andémalas (tensién de alimentacién demasiado alta
o demasiado baja);

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

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador botella Argon;

- Carro;

- Mascara de autooscurecimiento;

- Kit soldadura MIG./MAG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A

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

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

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

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

6 - Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, : Tensién alterna y frecuencia de alimentaciéon de la soldadora /limites
admitidos +10%).

= |, e - Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1,4 - Corriente efectiva de alimentacion

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- /U, . Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X: Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producira la intervencion de la protecciéon térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/V-ANV : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

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

10-—=—=- : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA: véase la tabla 1 (TABLA 1)
- ANTORCHA: véase la tabla 2 (TABLA 2)

El peso de la soldadora se ha indicado en la tabla 1 (TABLA 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA . 3
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.

4.1.1 SOLDADORA (Figura B)

En el lado delantero:

1- Cuadro de control (véase la descripcion).
2- Cable y antorcha de soldadura.

3- Cable y borne de retorno a masa.

En el lado trasero:

4- Interruptor general ON/OFF.

5- Conector del tubo para gas de proteccion.
6- Cable de alimentacion.

En el compartimento aspa:

7- Borne positivo (+)

8- Borne negativo (-).

CUIDADO Inversién de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1- Regulacion de la potencia de soldadura (funcionamiento sinérgico) o bien
de la velocidad de alimentacién del hilo (funcionamiento manual). La presion
de la empufiadura permite la eleccion entre el funcionamiento en modalidad
SINERGICA o MANUAL;

2- Regulacion de la longitud del arco (funcionamiento sinérgico) o bien de la tensién
de soldadura (funcionamiento manual). La presion de la empufiadura permite
acceder a los varios menus de configuracion de la soldadora;

3- Display LCD.

5. INSTALACION

A iATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

Montaje del cable de retorno de la pinza
Figura D

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

A jATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana

de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o
desplazamientos peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa
de la soldadora correspondan a la tension y a la frecuencia de red disponibles en el
lugar de instalacion.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacién con
conductor de neutro conectado a tierra.

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.25 ohmios.

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si necesario,
consultar el gestor de la red de distribucion).

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

Conectar el enchufe del cable de alimentacion a una toma de corriente de red
equipada con fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente
debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.
La tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados de linea elegidos en funcion de la corriente maxima suministrada por la
soldadora, y de la tensiéon nominal de alimentacion eléctrica.
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A jATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve
inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico)
y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES,
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION ELECTRICA.

La Tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados para los cables de soldadura
(en mm?), en funcién de la corriente maxima generada por la soldadora.

5.3.1 Conexion a la bombona del gas (si se utiliza)

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

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

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera.

- Aflojar la virola de regulacién del reductor de presion antes de abrir la vélvula de la
bombona.

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

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

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

5.3.4 Cambio de polaridad
Fig. B

- Abrir la puerta del compartimento de la devanadera.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+).

- Conectar el cable de regreso de la pinza al borne negro (-).
- Soldadura FLUX (sin gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-).

- Conectar el cable de regreso de la pinza al borne rojo (+).
- Cerrar la puerta del compartimento de la devanadera.

5.3.5 Recomendaciones:

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

- Utilizar los cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenezcan a la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar
peligroso para la seguridad y dar resultados no satisfactorios para la soldadura.

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

A jATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA

DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE

QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE

LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;

asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero

previsto (1a).

- Liberar el/los contrarodillo/s de presién y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a-b).

Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2c).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba;
girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de
hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del
soplete (2d).

- Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,

comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).

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

Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la soldadora, apretar

el pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del

alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando
entonces el pulsador.

A {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo tensién
eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se
adoptan las precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y
cebar arcos eléctricos.

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

- No acercar el soplete a la bombona.

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

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

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

- Cerrar el compartimento del carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)
La fusion del hilo y el despegue de la gota ocurren gracias a cortocircuitos sucesivos

de la punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud
libre del hilo (stick-out) normalmente esta incluida entre 5y 12mm.

Aceros de carbono y bajo-aleados
- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8-1.0mm
- Gas utilizable: Ar
Hilo con nucleo

- Diametro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

0.6-0.8-1.0 mm
CO, o mezclas Ar/CO,

0.8-1.0mm
mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Ninguno

6.2 GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccion tiene que ser de 8-14 I/min.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO,
7.1 Funcionamiento en modalidad SINERGICA F(3%Y]

Después de la definicion por parte del operador de parametros como material,
diametro del hilo Q tipo del gas n la soldadora se configura automaticamente

en las condiciones 6ptimas de funcionamiento que se establecen en las varias curvas
sinérgicas memorizadas. El usuario solamente tendra que seleccionar el espesor del
material para empezar a soldar (OneTouchTechnology).

7.1.1 Display LCD en modalidad SINERGICA (Fig. F)

CUIDADO. Todos los valores que pueden visualizarse y seleccionarse dependen del
tipo de soldadura elegida.

1- Modalidad de funcionamiento en sinergia ;

2- Material a soldar. Tipologias disponibles: Fe (acero), SS (acero inoxidable), Al
(aluminio), CuSi/CuAl (chapas galvanizadas - cobresoldadura), Flux (hilo con
nucleo - soldadura NO GAS);

3- Diametro del hilo a utilizar. Valores disponibles: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 mm;

4- Gas de proteccion recomendado. Tipologias disponibles: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Espesor del material a soldar. Valores disponibles entre 0 y 5 mm;

6- Indicador grafico del espesor del material;

7- Indicador grafico de la forma del cordén de soldadura;

8- Valores en soldadura:

@ velocidad de alimentacion del hilo;

m tensién de soldadura;
n corriente de soldadura.

7.1.2 Configuracion de los parametros

Para acceder al menu de regulacion de los parametros apretar la empufadura (Fig.
C-2) durante por lo menos 1 segundo y soltarla:

a) seleccion del material (Fig. F-2 material que destella)

- girar la empufiadura (Fig. C-2) para elegir el material deseado y confirmar
apretando y soltando la misma;

b) seleccion del diametro del hilo (Fig. F-3 diametro hilo que destella)

- girar la empufiadura (Fig. C-2) para elegir el diametro deseado del hilo y confirmar
apretando y soltando la misma;

c) seleccion del gas (Fig. F-4 tipo de gas que destella)

- girar la empufiadura (Fig. C.2) o seleccionar directamente el gas propuesto y
confirmar apretando y soltando la misma; esta operacién permitira la salida del
menu de configuracion de los parametros y la visualizacién en el display de los
valores predeterminados.

Después de haber definido con la empufiadura (Fig. C-1) el espesor del material (Fig.
F-5) es posible empezar a soldar.

7.1.3 Regulacién de la forma del cordén de soldadura

La regulacion de la forma del cordén se realiza mediante la empufiadura (Fig. C-2)
que regula la longitud del arco y por lo tanto establece el aporte mayor o menor de
temperatura a la soldadura.

La escala de regulacion varia entre -9 + 0 + +9; en la mayoria de los casos con la
empufiadura en posicion intermedia (O, HL ) se obtiene una configuracion basica
6ptima (el valor se visualiza en el display LCD a la izquierda del simbolo grafico del
cordon de soldadura y desaparece después de un tiempo predeterminado).
Interviniendo en la empufiadura (Fig. C-2), la indicacion grafica en el display de la
forma de la soldadura cambia, mostrando un resultado méas convexo, plano o céncavo.
Forma convexa. H. Significa que hay un aporte térmico bajo y por lo tanto la

soldadura resulta “fria”, con una escasa penetracion; por lo tanto girar la empufadura

en el sentido de las agujas del reloj para obtener un aporte térmico mayor con el

efecto de una soldadura con mayor fusién.

Forma céncava. HL Significa que hay un aporte térmico elevado y por lo tanto la
e

soldadura resulta demasiado “caliente” con una penetracion excesiva; por lo tanto

girar la empufiadura en el sentido de las agujas del reloj para obtener una fusién

menor.

7.2 Funcionamiento en modalidad MANUAL m

El usuario puede personalizar todos los parametros de soldadura.

7.2.1 Display LCD en modalidad MANUAL (Fig. G)
1- Modalidad de funcionamiento MANUAL m;

2- Valores en soldadura:
Eg velocidad de alimentacién del hilo;

m tensién de soldadura;
n corriente de soldadura;
7.2.2 Configuracion de los parametros

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tensién de soldadura
se regulan por separado. La empufiadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la
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empufiadura (Fig. C-2) regula la tensién de soldadura (que determina la potencia de
soldadura e influye en la forma del cordén). La corriente de soldadura se visualiza en
el display (Fig. G-2) solamente durante la soldadura.

8. CONTROL DEL PULSADOR ANTORCHA

8.1 Modalidad de control del pulsador antorcha

Es posible configurar 3 modalidades distintas de control del pulsador antorcha, validas
tanto en funcionamiento sinérgico como manual:

Modalidad soldadura por puntos (Fig. H-5)
Permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracion
de la soldadura (regulacion: OFF excluida; 0.1+5 seg. activa).

Modalidad 2T (Fig. H6)
La soldadura empieza con la presién del pulsador de la antorcha y termina cuando
se suelta el pulsador.

Modalidad 4T (Fig. H6)

La soldadura empieza con la presién y la liberacion del pulsador antorcha y termina
s6lo cuando el pulsador antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad
es util para soldaduras de larga duracion.

8.2 Configuracion de la modalidad de control del pulsador antorcha

Para acceder al menu de regulacion de los parametros apretar la empufiadura (Fig.

C-2) durante por lo menos 3 segundo y soltarla:

a) regulacion del tiempo de soldadura por puntos (Fig. H2 que destella)
- girar la empufiadura (Fig. c-2) para elegir el tiempo deseado y seleccionar “OFF”

para inhibir la funcién; confirmar apretando y soltando la empufadura.

Si el tiempo de soldadura por puntos se ha configurado a un valor incluido entre
0.1-5seg. no es posible seleccionar las modalidades “2T/4T”; en este caso la
presion de la empufiadura comporta la salida del menda.

b) seleccién 2T o 4T (Fig. H-3 que destella)
Se puede elegir si utilizar la modalidad 2T o 4T sélo si el tiempo de soldadura
por puntos se configura en “OFF”. Girar la empufiadura y seleccionar el modo
deseado, luego confirmar con la presién de la misma para salir del menu.

9. CONFIGURACIONES AVANZADAS

9.1 Parametros avanzados ajustables

Es posible personalizar, tanto en funcionamiento sinérgico como manual, los
parametros de soldadura siguientes:

Rampa de subida del hilo (Fig. H-1)

Permite configurar la rampa de partida del hilo para evitar la posible acumulacion
inicial en el cordén de soldadura. Regulacion desde 30 hasta 100 (inicio en % de la
velocidad de régimen).

Reactancia electrénica (Fig. H-2)

Permite configurar la dindmica de soldadura en funcion del material y del gas utilizado.
Regulacion desde 0 (maquina con poca reactancia) hasta 5 (maquina con mucha
reactancia).

Quemadura del hilo en el momento de la parada de la soldadura (burn back)
(Fig. H-3)

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo en el momento de la parada de la
soldadura, optimizando el corte final del mismo para facilitar la reanudaciéon de la
soldadura.

Regulacion desde 0 hasta 200 (centésimos de segundo).

Post gas (Fig. H-4)

Permite regular el tiempo de salida del gas de proteccion a la terminacion de la
soldadura (regulacion 0+5 segundos). Esta regulacion garantiza la proteccion de la
soldadura y la refrigeracion de la antorcha.

9.2 Configuracion de los parametros avanzados

Para acceder al menud de regulacién de los pardametros avanzados apretar
contemporaneamente las empufiaduras (Fig. C-1) y (Fig. C-2) durante por lo menos
1 segundo y soltarlas. Cada parametro puede configurarse al valor deseado girando/
apretando la empufiadura (Fig. C-2) (valor visualizado en la (Fig. H-7)) hasta la salida
del menu.

10. RESTART DEFAULT

Es posible hacer volver la soldadora a las configuraciones predeterminadas de
fabrica manteniendo apretadas las dos empufiaduras (Fig. C-1) y (Fig. C-2) durante
la operacién de encendido.

11. SENALES DE ALARMA

El restablecimiento es automatico en el momento de la terminacién de la causa de
alarma.

Mensajes de alarma que pueden visualizarse en el display:

- @5 Intervencion e la proteccion térmica de la soldadora. El funcionamiento se

interrumpe hasta que la maquina no se refrigera suficientemente.

- ALL 001: intervencion de protecciéon en caso de sobre/subtensién. Controlar la
tension eléctrica de alimentacion

- ALL 002: intervencion de proteccion cortocircuito entre antorcha y masa. Comprobar
que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

- ALL 003: intervencion de proteccion cortocircuito entre antorcha y masa. Comprobar
que la velocidad de arrastre y/o la tensién de soldadura no sean demasiado
elevadas.

En el momento del apagado de la soldadora puede presentarse, durante algunos

segundos, la sefalizacion ALL. 001.

12. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA 'Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

12.1.1 Soplete
- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la

fusion de los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio;

- Comprobar periddicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas;

- Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido seco (max.
5 bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su integridad.

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

12.1.2 Alimentador de hilo

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

12.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con 6rganos en
movimiento.

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

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien

ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

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

a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

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

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

13. BUSQUEDA DE DANOS

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

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

No esté presente una alarma de sefializaciéon de la intervencion de la seguridad
térmica, de sobre o subtension o de cortocircuito.

Ha sido observada la relacién de intermitencia nominal; en caso de intervencion de
la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

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

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

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

- El gas de proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG UND FLUX IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “SchweiBmaschine” gebraucht.

1.ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTENZUMLICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
iber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm , EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweilRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muR die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

- SchweiBBen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Losungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweilen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

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

POCLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche)

Metallteile in der Nahe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.
Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen
Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden,
dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende

Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.

- Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

L OOROO®

EMEF

SIAIEE

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom SchweilRstromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstidnden um den Koérper gewickelt
werden.

- Beim SchweiRen darf sich der Kérper nicht inmitten des Schweilstromkreises
befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der Schweifnaht
an das Werkstiick an.

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

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des Schweifstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. H).

- Gerét der Klasse A:

Diese Schweifmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréaglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwédgung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirffen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” genannt sind.
- MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
- MUSS das SchweiRen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhéhe
tétig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die
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Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefédhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

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

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

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

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhédngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

/e

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluR der
SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweiflimaschine ist eine Stromquelle fir das Lichtbogenschweillen, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweillen von Kohlenstoffstahlen oder schwach
legierten Stéhlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Darlber hinaus eignet sie sich zum MIG-Schweil3en rostfreier Stéhle mit Argongas +
1-2% Sauerstoff sowie von Aluminium und CusSi,, CuAl, (SchweiI5ten) mit Argongas.
Hier kommen Drahtelektroden zum Einsatz, deren Beschaffenheit dem Werkstlick
angepasst ist.

Dariiber hinaus kénnen zum schutzgaslosen Flux-Schweilen geeignete Seelendrahte
eingesetzt werden, wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des
Drahtherstellers anpasst.

Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer ziigigen und einfachen Einstellung der
Schweil3parameter die wirksame Kontrolle des Lichtbogens und der SchweiRqualitat
gewahrleistet (OneTouch Technology).

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

2.1 HAUPTMERKMALE

- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);

- 17 vorgegebene Synergiekurven;

- énzeiige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und SchweiRstrom auf dem LCD-

isplay;

- Betriebsarten 2T, 4T, Spot;

- Einstellungen: Anfangsrampe der Drahtgeschwindigkeit, elektronische Reaktanz,
Dau)er fir das Nachbrennen des Drahtes (Burn-back), Gasnachstromung (Post-
gas);

- Umpolung fiir das GAS-Schweillen MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE /FLUX-
Schweilen;

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschlisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen);

2.2 GRUNDZUBEHOR
- Brenner;
- Stromrickleitungskabel einschliellich Masseklemme;

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen;

- Selbstverdunkelnde Schweilschutzmaske;
- MIG/MAG-Schweillsatz.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweifmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefalit:
Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
Lichtbogenschweilfmaschinen.
2- Symbol fir den inneren Aufbau der Schweil3maschine.
3- Symbol fur das vorgesehene Schweiltverfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, dall Schweil3arbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr moglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
5- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzart der Umhiillung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweifmaschine
(iuléssige Grenzen £10%):

und den Bau von

- |, max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- I1 o - 1atséchliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweilstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweilstromkreis).

- /U, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Schweitmaschine wahrend des Schweilvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiRmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf
auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die Schweilmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AIV : Gibt den Regelbereich des Schweillstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer flr die Identifizierung der Schweilmaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

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

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweil’en” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der

Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fiir Ihre eigene

Schweilmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB.1)
- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB.2)

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

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

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)

Auf der Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2- Kabel und SchweilRbrenner.

3- Stromriickleitungskabel mit Masseklemme.

Auf der Riickseite:

4- Hauptschalter ON/OFF.

5- Steckanschluss fir den Schutzgasschlauch.
6- Versorgungskabel.

Auf dem Haspelfach:

7- Plusklemme (+).

8- Minusklemme (-).

Zur Beachtung: Umgekehrte Polung beim FLUX-SchweiRen (ohne Schutzgas).

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- Einstellung der Schweilleistung (synergistischer Betrieb) oder der
Drahtzufuhrgeschwindigkeit (manueller Betrieb). Durch Driicken des Knopfes
lasst sich die Betriebsart SYNERGISTISCH oder MANUELL wahlen;

2- Einstellung der Lichtbogenldnge (synergistischer Betrieb) oder der
SchweilRspannung (manueller Betrieb). Durch Driicken des Knopfes lassen sich
die verschiedenen Mends fir die Einstellung der Schweimaschine aufrufen;

3- LCD-Display.

5. INSTALLATION

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

Zusammensetzen des Stromriickleitungskabels mit Masseklemme
Abb. D

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fir
die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube,
korrosionsférdernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweilRmaschine herum missen mindestens 250 mm frei bleiben.

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

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der Schweilmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

- Die Schweiflimaschine darf ausschlieRlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem

Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu

verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu genligen, wird der
Anschluss der Schweilmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.25 Ohm aufweisen.

Fir die Schweilmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.

Wenn die Schweilmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prifen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstanden den Betreiber
des Verteilernetzes).
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5.2.1 Stecker und Steckdose

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden, die mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss
muss an den Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden. In Tabelle
1 (TAB.1) sind die empfohlenen Ampere-Werte der tragen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die nach MaRgabe des von der SchweiBmaschine bereitgestellten
maximalen Bemessungsstroms und der nominellen Versorgungsspannung zu wahlen
sind.

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) unwirksam, was schwere Folgerisiken
fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren)
nach sich zieht.

5.3 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Durchmesserwerte fiir die SchweilRkabel (in
mm?) in Abhangigkeit des Hochststroms ausgewiesen, der von der SchweiRmaschine
bereitgestellt wird.

5.3.1 Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)

- Gasflasche, die auf die Ablageflache des Wagens geladen werden kann: Gewicht
max. 30 kg.

Den Druckverminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Wenn Argongas
oder ein Gemisch aus Argon und CO, genutzt wird, ist dazwischen ein spezielles
Reduzierstiick einzufligen, das als Zubehor erhaltlich ist.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieen und die Schlauchschelle
anziehen.

Die Stellmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet
wird.

(*) Das Zubehor ist separat zu erwerben, wenn es nicht im Lieferumfang des Produktes
enthalten ist.

5.3.2 Anschluss des SchweiRstromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweillnaht an das Werkstlick oder an den
Metalltisch anzuschlieRen.

5.3.3 Brenner
Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die
Dise und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.4 Umpolen
Abb. B

- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-SchweilRen (Gas):

- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschlieRen.

- Das Riickleitungskabel mit Klemme an die schwarze Klemme (-) anschlieRen.
- FLUX-SchweiRen (gasfrei):

- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlielen.

- Das Riickleitungskabel mit Klemme an die rote Klemme (+) anschlieBen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlielen.

5.3.5 Empfehlungen:

- Die Stecker der Schweil’kabel sind bis ganz hinten in die Schnellanschliisse
(falls vorhanden) einzudrehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt
sicherzustellen. Andernfalls Uberhitzen die Stecker, verschleiBen vorzeitig und
werden funktionsuntiichtig.

- Die Schweiltkabel missen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweil3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstlck gehéren. Dies kann die Sicherheit gefahrden
und zu unbefriedigenden Schweillergebnissen fihren.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. E)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN
WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE
UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND
DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT
ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN
KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

- Das Haspelfach 6ffnen.

Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der
Mitnahmestift der Haspel mul® dabei korrekt in der daflr vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a-b).
Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) (2c).
Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien
Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende
einlaufseitig in die Drahtfiihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2d).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

Diise und Kontaktrohr entfernen (4a).

Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweillmaschine einschalten, Brennerknopf
und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat
und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

A VORSICHT! Wahrend dieser Vorgange steht der Elektrodendraht
unter Strom und unterliegt mechanischen Kréften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlagen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbégen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

- Nicht den Brenner der Flasche annéhern.

- Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert werden (4b).

- Prifen Sie, ob der Draht gleichmaRig vorgeschoben wird; stellen Sie den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen der Tragheitskrafte der Spule lockern.

- Das aus der Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

- Das Haspelfach wieder schlieRen.

6. SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS
6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal
in der Sekunde). Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und
12 mm.

Kohlenstoffstihle und niedrig legierte Stahle
- Verwendbare Drahtdurchmesser:

- Verwendbare Gase:

Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:

- Verwendbare Gase:

Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0mm
- Verwendbare Gase: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbare Gase:

0.6-0.8-1.0mm
CO, oder Ar/CO,-Gemische

0.8-1.0mm
Gemische Ar/O, oder Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Keines

6.2 SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

7. BETRIEBSARTEN
7.1 SYNERGIEBETRIEB 7Y

Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser g
und das Gas n vorgegeben hat, nimmt die SchweilBmaschine automatisch die

Einstellungen fir optimale Betriebsbedingungen gemaR den gespeicherten
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur die Werkstoffstarke wahlen, um mit dem
SchweiRen beginnen zu kdnnen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. F)
Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewahlt werden koénnen, hangt vom
vorgewahlten Schweilverfahren ab.

1- Synergiebetrieb ;

2- Zu schweilender Werkstoff. Verfigbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl
rostfrei), Al (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - Schweil’l6ten), Flux
(Seelendraht - GASLOSES Schweillen);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes. Einstellbare Werte: 0.6 -0.8-0.9 - 1
-1.2mm;

4- Empfohlenes Schutzgas. Verfugbar sind folgende Arten: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Starke des zu schweiRenden Werkstoffs. Einstellbar sind Werte von 0 bis 5 mm;

6- Grafische Anzeige der Werkstoffstarke;

7- Grafische Anzeige der SchweiRnahtform;

8- Werte beim Schweilen:

@ Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweilspannung;
n Schweifl3strom;

7.1.2 Einstellung der Parameter

Aufgerufen wird das Menli fiir die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb.

C-2) mindestens 1 Sekunde lang betatigt und dann loslasst:

a) Auswahl des Werkstoffs (Abb. F-2 Werkstoff blinkt)

- Den Knopf (Abb. C-2) drehen, um den gewiinschten Werkstoff zu wahlen, der
bestatigt wird, indem man den Knopf driickt und wieder loslasst;

Auswahl des Drahtdurchmessers (Abb. F-3 Drahtdurchmesser blinkt)

- Den Knopf (Abb. C-2) drehen, um den gewiinschten Drahtdurchmesser zu
wahlen, der bestétigt wird, indem man den Knopf driickt und wieder loslasst;

c) Auswahl des Gases (Abb. F-4 Gas blinkt)

- Den Knopf (Abb. C-2) drehen oder direkt das vorgeschlagene Gas wahlen, das
bestatigt wird, indem man den Knopf driickt und wieder loslasst. Durch diesen
Vorgang wird das Meni fiir die Parametereinstellungen verlassen, auf dem
Display erscheinen nun die gewahlten Werte.

Nach der Vorgabe der Werkstoffstarke (Abb. F-5) mit dem Knopf (Abb. C-1) kann mit
dem SchweilRen begonnen werden.

b

-

7.1.3 Regulierung der Schweinahtform

Die Form der Schwei3naht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm
die Lichtbogenlange geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schwei3en mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -9 + 0 + +9. Die Zwischenstellung
des Knopfes (0, HL ) ist in den meisten Fallen eine optimale Grundeinstellung (der
Wert wird auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der SchweilRnaht
ausgewiesen und verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Knopf (Abb. C-2) betatigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige
der Schweif3form zu einem SchweiRergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.
Konvexe Form. H. Sie bedeutet einen geringen Warmeeintrag und damit

einhergehend eine ,kihle” Schweilung mit geringem Einbrand. Fur eine groRere
Warmeeinbringung und somit ein Schweilergebnis mit groRerer Schmelzwirkung
drehen Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn.

Konkave Form. HL Sie bedeutet einen héheren Warmeeintrag und damit eine zu

,heiRe* Schweilung mit zu starkem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf
entgegen dem Uhrzeigersinn, um eine geringere Schmelzwirkung zu erzielen.

7.2 HANDBETRIEB m
Der Benutzer kann samtliche SchweilRparameter individuell vorgeben.

7.2.1 LCD-Display im HANDBETRIEB (Abb. G)
1- MANUELLER Betrieb [YJNY];
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2- Werte beim SchweiRen:
(g Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweillspannung;
n Schweilstrom;

7.2.2 Einstellung der Parameter

Im Handmodus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schweispannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem
Knopf (Abb. C-2) die Schweilspannung (welche die Schweillleistung bestimmt und
damit die Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schweiftstrom wird nur wahrend des
SchweilRens auf dem Display (Abb. G-2) angezeigt.

8. STEUERUNG DES BRENNERKNOPFES

8.1 Betidtigungsarten des Brennerknopfes

Der Brennerknopf kann auf 3 verschiedene Arten gesteuert werden, die fir den
Synergie- und Handbetrieb gleichermafien gelten:

PunktschweiBmodus (Abb. H-5)
Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von Punktschweiungen mit
Steuerung der SchweilRdauer (Einstellung: OFF aus; Aktivitatsdauer 0.1 + 5 Sek.).

Zweitaktmodus (2T) (Abb. H6)
Die SchweilRung beginnt mit der Betétigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.

Viertaktmodus (4T) (Abb. H6)

Die SchweiBung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes
und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen
wird. Dieser Modus ist zweckmaRig fir langer andauernde SchweilRungen.

8.2 Einstellung des Modus zur Steuerung des Brennerknopfes

Aufgerufen wird das Men fir die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb.
C-2) mindestens 3 Sekunde lang betéatigt und dann loslasst:

a) Einstellung der PunktschweilRdauer (Abb. H-2 blinkt)

- Durch Drehen des Knopfes (Abb. C-2) die gewlinschte Zeit oder ,OFF* wahlen,
wenn die Funktion ausgeschaltet werden soll. Bestatigt wird die Einstellung
durch Betéatigen und Loslassen des Knopfes.

Wenn die Punktungsdauer auf einen Wert zwischen 0.1 und 5 Sekunden eingestellt

ist, kdnnen die Modi ,,2T/4T* nicht ausgewahlt werden. In diesem Fall verlasst man

bei Betatigung des Knopfes das Meni.
b) Auswahl 2T oder 4T (Abb. H-3 blinkt)

Die Modi 2T oder4T kdnnen nur dann gewahltwerden, wenn die Punktschweildauer

auf ,OFF" gesetzt ist. Den Knopf drehen und den gewiinschten Modus wahlen,

dann die Einstellung durch Betatigung des Knopfes bestatigen. An dieser Stelle
wird das Meni verlassen.

9. ERWEITERTE EINSTELLUNGEN

9.1 Einstellbare erweiterte Parameter

Sowohl im Synergiebetrieb, als auch im Handbetrieb koénnen die folgenden
SchweilRparameter individuell eingestellt werden:

Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. H-1)

Dieser Parameter gestattet die Vorgabe der Rampe fiir den Anlauf des Drahtes, um
eine anfangliche Anhaufung in der Schweilnaht zu vermeiden. Der Einstellbereich
liegt zwischen 30 und 100 (Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit).

Elektronische Reaktanz (Abb. H-2)

Dieser Parameter gestattet es, durch entsprechende Einstellung die SchweilRdynamik
an den Werkstoff und das verwendete Gas anzupassen.

Méglich sind Einstellungswerte von 0 (Maschine mit geringer Reaktanz) bis 5
(Maschine mit hoher Reaktanz).

Nachbrennen des Drahtes bei Abbrechen des Schweivorgangs (Burn-back)
(Abb. H-3)

Dieser Parameter gestattet es, die Dauer fur das Nachbrennen des Drahtes bei
Abbrechen des Schweillvorgangs zu regeln und damit die Abtrennung des Drahtes
furr eine leichtere Wiederaufnahme der Schweilung zu optimieren.

Einstellbereich 0 bis 200 (Hundertstel Sekunden).

Gasnachstromung (Post-gas) (Abb. H-4)

Einstellbar ist die Austrittsdauer des Schutzgases am Ende des Schweillvorgangs
(Einstellbereich 0 + 5 Sekunden). Diese Regelung garantiert den Schutz der
Schweilstelle und die AbkUlhlung des Brenners.

9.2 Einstellung der erweiterten Parameter

Um das Menil fir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knépfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken und dann loszulassen. Jeder Parameter kann durch Drehen und Driicken des
Knopfes (Abb. C-2) (Anzeige des Wertes in (Abb. H-7)) bis zum Verlassen des Menls
auf den gewlinschten Wert eingestellt werden.

10. RESTART DEFAULT

Es ist moglich, die SchweiBmaschine wieder auf die anfanglichen Werkseinstellungen
zurlickzusetzen, indem man die beiden Knopfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) wahrend
des Einschaltvorgangs gedrickt halt.

11. ALARMMELDUNGEN

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

- @5 Der Thermoschutz der Schweilmaschine hat ausgeldst. Der Betrieb wird

unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekhit ist.

- ALL 001: Der Uber-/Unterspannungsschutz hat ausgeldst. Prifen Sie bitte die
Versorgungsspannung.

- ALL 002: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat
ausgeldst. Prifen Sie bitte, ob Kurzschlisse im Schweil3stromkreis vorliegen.

- ALL 003: Der Uberstromschutz im Schweifstromkreis hat ausgelost. Priifen Sie
bitte, ob die Vorschubgeschwindigkeit oder die Schweilspannung zu hoch sind.

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige

Sekunden ALL001 erscheint.

12. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

12.1 PLANMASSIGE WARTUNG: .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

12.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heile Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware;

- Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind;

- Beijedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfiihrungsseele mit trockener Druckluft
zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren Zustand hin zu tberprifen;

- Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstiicke des Brenners
auf ihren VerschleiBzustand und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Duise,
Kontaktrohr, Gasdiffusor.

12.1.2 Drahtzufuhr

- Prufen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiRzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

12.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT!BEVORDIETAFELNDERSCHWEISSMASCHINEENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

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

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

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter Schweimaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kdnnen. Alle Leiter wieder wie zuvor bilindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

13. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn
dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen
Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

- Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natlrliche Abkihlung der
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die Schweilmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall
muss man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und
keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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13. MOUCK HEUCTIPABHOCTEN

CBAPOUYHbIE AMMAPATbI HEMPEPLIBHOW CBAPKU 1151 YTOBOW CBAPKM
MIG/MAG U BO ®JIOCE And NPOMbILUNEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO
NUCNONb30BAHUA.

MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM Aanee TeKCTe MCMOMb3YyeTCA TEPMUH “CBapoOYHbIN
annapar”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE30OMACHOCTU NPU AIYTOBOW CBAPKE

PaGounii fomkeH ObiTb XOPOLWO 3HaKOM C 6e3onacHbIM WCMONb30BaHWEM
CBapoOYHOro annapaTta W O3HaKOMMeH C pUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C MPOLIECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMW HOPMamu 3alWuTbl U aBapUHbIMU
cUTyauusimm.

(Cm. Takke ctaHaapT "EN 60974-9: O6opynoBaHue ansi ayroBov cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

/N

- N36eraTb HenocpeaCTBEHHOrO KOHTAKTa C 3feKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKw,
TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpy3kud HanpsbkeHue, nogasaemMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT 6bITb OMAacHO.

- OTCOeaAnHsAITL BUMKY MaliMHbI OT 3MEeKTPUYECKOW CeTu nepes npoBeAeHUEeM
nobbIX paboT No coeanHEHUIO KaGernen cBapku, MeponpusiTUi No NpoBepke U
PEMOHTY.

- BblknioyaTb CBapOYHbLIN anmnapat U OTCOeAUHSITb NUTaHWe nepep TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapoO4YHON roperiku.

- BbINONHUTL 3MEeKTPUMYECKyl0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [AEeNCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNnbCTBOM M NpaBuUiiaMy TeXHUKN 6e30nacHoOCTH.

- CoeaAuHsATb CBApOY4HYI0 MAaLUMHY TONMbKO C CETbI0 MUTAHUS C HEWTParbHbIM
NPOBOAHUKOM, COEAMHEHHbIM C 3a3eMIIEHUEM.

- Y6eauThbCs, 4TO po3eTka CeTU NPaBUIbHO COeAMHEHA C 3a3eMMeHUeM 3alMUThbl.

- He nomnb3oBaTbCcsi annapaToM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELEHUsiX, U He
npousBoAuTe CBapKy noa AoXAeM.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem ¢ MOBpeXAEeHHOW uU3oNsLMEN UNKN C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

A VAN

- He npoBoauTL cBapouYHbIX paGoT Ha KOHTelHepax, eMKOCTSX Wnu Tpy6ax,
KOTOpble CoAepXKanu Xuakue unv rasoobpasHble roproume BelLecTsa.

- He npoBoguTb cBapo4HbiXx pabGoT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNack XMOpoCoAepXalMMM pPacTBOPUTENSIMU MAM No6nusoctn oT
yKa3aHHbIX BelecTB. He npoBoanThL cBapKy Ha pesepByapax noj AaBrieHUeMm.

- YoupaTtb ¢ pabGouyero mecrta Bce ropioume matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,

Oymary, TpAnku 1 1.4.).
ObecneynTb AOCTATOYHYO BEHTUNSALMIO paboyero Mecta Unu NonbL3oBaThCs
cneuManbHbIMM  BbITSXKKAMW  ANA  yAaneHus pAbima, obGpasyowerocs B
npouecce cBapku psaaom ¢ ayron. Heo6xoaMmo cucremaTmyecku npoBepsiTb
BO34eMCTBME AbIMOB CBapKM, B 3aBMCMMOCTM OT MX COCTaBa, KOHLIEHTpaLuu n
NpPOAOIKUTENBbHOCTN BO3AENCTBUA.

- U3beraiiTe HarpeBaHusi GannoHa pasnUYHbIMU UCTOYHUKAMU Tenna, B TOM
yucre U NPSIMbIMU CONMHEYHbIMY Nly4amu (ecnu ucnonb3yeTcs).

POCLO®

- ObecneybTe [OMKHYI JMEKTPUYECKYIO M3OMNSALMIO MeXay ropenkoun,
obpabaTbiBaeMOW AeTanblo U 3a3eMNeHHbIMA MeTannu4yeckumu aeTansmu,
KOTOpble MOryT HaXoAUTbLCA No6GnM3ocTH (B paanyce AOCAraemMocTH).

Kak npaBuno, ato MoxHo o6ecneynTb, UCNONb3ys NepyaTku, 06yBb, FONOBHbIE
y6opbl U ogexay, NpeAyCMOTPEHHble Ans 3TUX Lienied U NocpeacTBOM
MCMNONb30BaHUA U3ONALMOHHLIX NOACTABOK MU KOBPUKOB.

- Bcerpa 3awmwanTe rnasa, MUCNonb3ysi COOTBETCTBylOWME (DUNLTPDI,
cooTBeTcTBYylOLWMe Tpe6oBaHusim ctaHaaptoB UNI EN 169 unun UNI EN 379,
YCTaHOBMNEHHbIE Ha Mackax MIM Kackax, COOTBETCTBYIOLUMX TpeGoBaHMAM
ctaHpapta UNI EN 175.

Ucnonb3yiTe cneuuanbHylo 3alUTHYIO OFHECTOWKYI0 oaexay
(cooTBeTcTBYlOWYIO TpeGoBaHusim ctaHpapta UNI EN 11611) n cBapo4Hbie
nepyaTku (cooTBeTcTByloWMe TpeGoBaHuAm cTtaHaapta UNI EN 12477),
crnegs 3a TeMm, 4ToObl 3nuagepMuc He noaBeprancsA Obl BO3AeNCTBUIO

ynsTpacmoneToBbiX U MHMPaKpPacHbIX Fy4YeW, U3nyyYaembiX [AYyrow;
HeobX0AMMO TaKXe 3aLUTUTL NIoAEN, HaXoAALMNXCA BONM3N CBapO4HON Ayru,
n“cnonb3ys HeoTpaXalowwme IKpaHbl UMK TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTBue BbINOMHEHUMA OCOGEHHO WMHTEHCUMBHOW
CBapKku exeAHeBHbI ypoBeHb BO3AeNCTBUA Ha paboTtHukoB (LEPd) paBeH
unu npeBbiwaet 85 AB(A), Heo6xoA4MMO UCNONbL30BaTb MHAMBUAYalbHbIE
cpeacTBa 3awmThl (Tab. 1).

()

EMEF "
SIAIEE
- MpoxoxpaeHune CBapO‘-IHOI'O TOKa npuBoauUT BO3HUKHOBEHUIO

anekTpomarHuTHbIx nonen (EMF), Haxoaswmxcs psagom c KOHTYPOM CBapkKMu.
OnekTpoMarHUTHbIE MOMsi MOryT OTpUUATENbHO BIUATbL Ha HeKoTopble
MeAVMUMHCKMe annapatbl (Hanpumep, BoAWUTENb CepAeYHOro  pUTMa,
pecnupartopbl, MeTannMyeckue nporesbl U T. 4.).
Heo6xoaMMo npuHATE COOTBETCTBYHOWME 3alUTHble Mepbl B OTHOLIEHWUU
nioAen, UMelOWMX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTth
AOCTYN B 30HY pa6oThbl CBapoO4HOro annapara.
OToT cCBapouYHbIA annapaT yAOBNeTBOPSAET TEeXHUYECKMM CcTaHAapTam
M3nenusa AN UCMNonb30BaHMA MCKIOYUMTENIbLHO B MPOMbILWNEHHON cpefe B
npodheccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbIM
npeaenam, kacarwLMMca Bo3AeNCTBUA HA YerloBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX nonewn
B ObITOBbIX YCIIOBUSAX.
OnepaTtop p[omkeH ucNonb3oBaTb credyloline npouedypbl TaK, 4TOObI
COKpaTUTb BO3AEeNCTBUE 3MEKTPOMarHMTHbIX NONen:
- MpukpenuTb BMeECTe Kak MOXHO Gnuke ABa kabens cBapku.
- [epxaTb ronoBy U TyNOBULLE KaK MOXHO Aarblle OT CBapO4YHOro KOHTypa.
- Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapo4Hble Kabenu Bokpyr Tena.
- He BecTu cBapky, ecnu Balle Terlo HaAXOAUTCA BHYTPU CBApPO4HOrO KOHTYypa.
MepxaTb 06a kabens c OAHOW M TOM Xe CTOPOHbI Tena.
- CoeauHUTb OobGpaTHbIN KabGenb CBAapO4YHOro TOKa CO CBapuMBaeMoOW AeTanbio
KaK MOXHO 6nuke K BbINONHAEMOMY COeANHEHUIO.
- He BecTu cBapky psiioM CO CBapoO4YHbLIM annapaTtoMm, CUAA Ha HeM unu
onupasicb Ha CBapo4HbIi annapar (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).
- He octaBnsaTh cheppMMarHuTHbIe NpeAMETbI PSAOM CO CBapPO4HbIM KOHTYPOM.
- MuHumansHoe paccrtosinne d=20cm (Puc. H).

/N

- O6opypoBaHue knacca A:

OTOT CBapouHLI annapat YAOBMETBOPSIET TEXHUYECKOMY CTaHAApPTy
M3genus Ans UCMONb30BaHUA MCKIKOYUTENBHO B MPOMbILWIEHHOW cpeAe B
npodeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyetcsa coorBeTcTBUE TpeGoBaHMSAM
3MeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTU B GbITOBLIX MOMELUEHUSAX U B MOMELLEHUSX,
NpsAMO COEAMHEHHbIX C 3MEKTPOCETHbI HU3KOro HanpsbkeHWs, noAarolien
nuTaHue B GbITOBbIE MOMELIEHUS.

AONONMHUTENbHBLIE NPEAOCTOPOXXHOCTU
- ONEPALUN CBAPKMU:

- B NOMELLEHUN C BbICOKMM PUCKOM 31IEKTPUYECKOro paspsaaa

- B NOrpaHMYHbIX 30HaX

- NpW HanNU4MM Bo3ropaemMbixX U B3pbIBYaTbIX MaTepuanoB.
HEOBXOOUMO, u4Tto6Gbl “OTBETCTBEHHbIM 3KcnepT’ npeABapUTesIbHO
OLIeHUN PUCK M paboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUW APYrUX nuL,
yMeLmnx AeicTBOBaTb B CUTYyaLMn TPeBOTU.
HEOBXOOMMO ucnonb3oBaTh TeXHUYECKME CPeACTBa 3alWUThbl, ONUCaHHble
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctranpapta "EN 60974-9: OGopynoBaHue ans
pyroBou cBapku. Yactb 9: YcTtaHoBKa m ucnonb3oBaHue”.

- HEOBXOAUMO 3anpeTtuTb CBapKy, KOr4a CBapo4HbI annapart unu nopatowiee
YCTPONCTBO NMPOBOSIOKA NOAAEPXKMBAIOTCA paboynum (Hanpum., NocpeacTBOM
pemHen).

- HEOBXOOMUMO 3anpeTuTb cBapKy, koraa pa6ounit npunoaHAT Hag Nosom, 3a
WCKIIOYeHUeM criy4aeB, Korga ucnonb3yrorcs nnatgopmbl 6e3onacHocT.
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HANPAXEHUE MEXAOY OEPXATENSAMW 3NEKTPOAOB MU MOPENKAMMU:
paboTas ¢ HeCKONbKMMW CBapoO4YHbIMW annapatamu Ha OAHOW AeTanu WUnu
Ha COEAMHEHHbIX 3MEeKTPUYECKU AeTansAx BO3MOXHa reHepauusi onacHowm
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsXXeHusi Mexay ABYMS pasnuyHbIMU AepXaTensamu
3NeKTPOAOB UMK ropenkaMu, A0 3Ha4YeHUA, MOryLLero B iBa pa3a NpeBbICUTb
AoNyCTUMbIWA Npeaen.

KBanuduumpoaHHoMy cneumManucty Heo6xoauMMoO MOPYy4YUTb NpuGopHoe
M3MepeHue AN BbISIBIIEHUS1 PUCKOB U BbIGOPa NOAXOAALIMNX CPEACTB 3alUThl
cornacHo pasgeny 7.9. craHgapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans Ayrosoun
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M Ucnonb3oBaHue”.

A ICTATOYHbIN PUCK

- ONMPOKUABLIBAHUE: pacnonoxutb CBapoYHbIA annapaTt Ha ropu3oHTanbHOW
NOBEPXHOCTM Hecyllel CNOCOGHOCTH, COOTBETCTBYHOLLEN Macce; B NPOTUBHOM
cnyyae (Hanp., Non NoA HaKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CylleCTBYeT ONacHOCTb
ONpoKUAbLIBAHUS.

NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHUIO: onacHO nNpUMEHsTb CBapOYHbIA
annapaTt AnsA no6bix paboT, OTNMYalOWMUXCA OT NPeAyCMOTPeHHbIX (Hanp.
Pa3smopaxuBaHue Tpy6 BoAonpoBOAHON ceTH).

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa 3akpenssinTe rasoBbli
6annoH Npu NOMOLLM NOAXOAALMX NPUHAATEKHOCTEN, YTOObI M36exaTb ero
cny4aWHoro nageHus (ecnm oH ucnonb3yeTcs).

- 3anpelyeHo noaBelIMBaThL CBapOYHbIA annapar 3a PY4KYy.

3awmuTbl M NOABUXHbLIE 4acTu KOXyXxa cBapo4HOro annapata v yCTpOﬁCTBa
noga4yv NnpoBOJIOKU AOMKHbI HAXOAUTLCA B TpeﬁyeMOM nornoxeHuu, nepen Tem,
KakK noacoeauHATb CBapOHHbIﬁ annapart K CeTu NnUTaHus.

BHUMAHUE! Jo6oe py4yHOoe BMelIaTeNibCTBO Ha 4YacTaX B ABUXEHUU
yCTpOICTBa NoAa4ym NPoOBONOKU, Hanpumep:

- 3aMeHa ponvKoB U/UNK HanpaBnALWUX NPOBOOKM;

- BBeeHne NpoBONOKM B PONUKK;

- YcTaHOBKa KaTyLIKN C MPOBOIOKOA;

- OuYncTKa PONMKOB, LLECTEPEHOK M 30HbI HaxoAsiLLeNCs Noa;

- Cmas3ska LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINONHATL NMPU OTKNHOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT
CETU NUTAHNA CBAPOYHOM AMMAPATE.

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONMNCAHUE

OTOT CBapouHbliA annapar SIBMsSieTCs WCTOYHUKOM ToKa Afsl OYroBOW CBapku,
npefHasHaveHHbI cneuwanbHo Anst ceapku MAG yrmepogucton cranu unu
maronerposaHHon ctanu B cpefe 3awuTHoro rasa CO, wnu cmecu aproHa/CoO,,
MCnonb3ysi LEMbHY 3MEeKTPOAHYK MPOBOMOKY WAW MPOBOSIOKY C HamnorHWTenem
(Tpybuartyto).

OH noaxoauT Takke Ans ceapkn MIG HepxaBetoLLel cTanv B cpefe 3aluMTHOro rasa
aproH + 1-2% kucnopoaa, anomuHus u CuSi,, CuAl, (naiika) B cpeae 3aliMTHOro
rasa aproH, MCnonb3ysi 3NeKTPOAHYI MNPOBOMIOKY, COCTaB KOTOPOW MOAXOAMT Ans
cBapuBaeMow Aetanu.

MoXHO Takke Ucnonb3oBaTb MPOBOMOKY C HAMOMHWTENeM, NpefHa3HaYeHHyo Ans
ncnonb3oBaHust 6e3 3awmuTHoro rasa Flux, ycTaHOBMB NONSPHOCTb rOPEesku CornacHo
yKa3aHWsIM M3roTOBUTENS MPOBOJIOKU.

Pabota B CMHEPTETUYECKOM pexume obecreunBaeT ObICTPyld M MPOCTYiO
HacTpoWKy napameTpoB CBapku, BCErga rapaHTUpys ynyulleHHylo ynpaBnsemocTb
Oy 1 kadecTtBa cBapku (TexHonorns OneTouch).

AnnapaT B 0COGEHHOCTM NOAXOAUT ANst paboTbl C NETKUMU KOHCTPYKUMSIMU U Anst
NpoBefeHUs Ky30BHbIX paboT, Ans CBAPKMU OLMHKOBAHHbIX IUCTOB, MTUCTOB C BbICOKUM
npeaernom TeKy4YecTu, NUCTOB U3 HEPXKABEIOLLEN CTanu U antOMUHKS.

2.1 TMABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

- CuHepreTuyeckuii (aBTOMaTUYECKMNIN) UMK PYYHOW PEXMM (DYHKLIMOHNPOBAHUS;
17 NoAroToBNEHHbIX CUHEPreTUHECKNX KPUBBIX;

OTobpaxkeHWe Ha KWUOKOKPUCTANIIMYEcKoM AWChnee CKOpOCTU
HanpsKeHUs U Toka CBapKu;

BbiGop pexuma pabotbl 2T, 4T, spot (ToueyHasi cBapka);
PerynupoBka: kpuBasi Ha4ana ABW>KEeHUsI MPOBOMOKWU, PEaKTUBHOE COMPOTUBMEHNME,
BpPEeMsi OTXKWra NpPOBOMOKK B KOHLUE cBapku (burn-back), nogaya rasa nocne csapku
(post gas);

MameHeHue nonsipHocTv ans ceapku B CPEJE FASA MIG-MAG/BRAZING unu BE3
FA3A/FLUX;

- TepmocTaTuyeckas 3awmTa;

3awuTa OT CnyyYalHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHUA U3-3a COMPUKOCHOBEHUSI TOPEnku 1
maccel;

3awuTa OT HEeMnpaBUIIbHOTO HAMNPSPKEHUsI NUTaHUs (CMIULLKOM BbICOKOE UM HU3KOoe
HanpsikeHne NUTaHus);

NpPOBOSIOKY,

2.2 MPUHAONEXHOCTWU, BXOOALWME B CTAHOAPTHYIO KOMMNNEKTALMIO
- ropersika;
- kabenb BO3BpaTa ToKa C 3aKMMOM Macchbl;

2.3 OTAENBbHO 3AKA3bIBAEMbIE NPUHAONEXHOCTHU
- MepexoaHuvk Ans 6annoHa ¢ aproHom;

- Tenexka;

- Camo3saTeMHsoLlasca Mmacka;

- Komnnekt ansa ceapku MIG/MAG.

3. TEXHUYECKUE OAHHbIE
3.1 TABJIM4KA OAHHbIX
TexHuUyeckne [faHHble, xapakTepusylowme paboTy M nofb3oBaHWe annapatom,
npuBefeHbl Ha cneumnanbHou Tabnuuke, Ux pasbsCHeHNE AaeTcs HUXe:
Puc. A
1- CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam 6e3onacHocTM W TpeboBaHMsSIM K
KOHCTPYKLMM AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- BHyTpeHHsIA CTPYKTypHasa Cxema CBapO4HOro annapara.
3- CumBoON nNpegyCcMOTPEHHOIO TUMa CBapKu.
4- CuMBOnN S: ykasblBaEeT, YTO MOXHO BbINOMHATL CBapKy B NOMELLEHWUM C NOBbILLEHHBIM

PUCKOM 3MEKTPUYECKOTO LLoKa (Hanpumep, PSAOM C MeTaniMyeckumm Maccamm).

5- CumBon nuTatoLLei cetu:

OpHoasHoe nepeMeHHoe HamnpshxeHue.

TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.

6- CreneHb 3awWwumTbl kopnyca.

7- TMapameTpbl ANEKTPUHECKON CETU MUTAHUSA:

- U, nepemMeHHoOe HampsbkeHMe W YacToTa nuTalolleid ceTu annaparta
(makcumanbHbi gonyck = 10 %).

: MaKcUManbHbIA TOK, NOTpebnsemblii oT ceTu.

1ot - QPDEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEMBIN OT CETU.

8- [lapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U_: makcumanbHoe HanpspkeHne 6e3 Harpysku (OTKPbITbIA KOHTYP CBapKu).

- 1,/U,: ToK 1 HanpsbkeHue, COOTBETCTBYIOLLIME HOPMaM30BaHHbIM NMPOU3BOAUMbIE
annapaTtom BO BpeMsi CBapKu.

- X : koacpcpuumeHT npepbiBUCTOCTU paboTbl. MokasbiBaeT Bpemsi, B TEYEHUM
KOTOPOro annapat MoXeT obecrneunTb ykal3aHHblii B 9TON Xe KOMOHKe TOK.
KoadppuumeHt ykasbiBaetcss B % k OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKY.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MUHYTam paboTbl ¢ NocneayoLUM 4-X MUHYTHBLIM
nepepbiBom, 1 T. [1.).

- AIV-A/V : ykasbiBaeT AmanasoH perynupoBKM TOka CBapKM (MUHUMaIbHbIA/
MaKkcMMarbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEM HANPSHKEHUN AYTW.

9- CepuiiHbll Homep. WaoeHTudukaums mawmHbl (Heobxoaum npu obpalleHum
33 TEXHMYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU 4acTsMW, MPOBEPKE OPUIMHAINBLHOCTU
n3aenus).

10--——=3- : BenuuuHa nnaBKkux npegoxpaHuTenen 3amearieHHoOro OencTBuUS,
npegycMaTpuBaeMbix Ans 3awuTbl TUHUN.

11- CumMBOIbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBuUnam 6€30nacHOCTH, Ybe 3HaYeHKe NprBeaeHo
B rnase 1 “O6Lyas TexHMka 6e30nacHOCTM Ansi AyroBoW cBapku”.

Mpumeyanue: MNMpumep naeHTUUKALNOHHOM Tabnuykn SBNSETCA yKasaTenbHbIM Ans

O0OBACHEHNST 3HAYEHUSI CMMBOJIOB M LMAP: TOYHbIE 3HAYEHUS| TEXHUYECKMX AaHHbIX

BaLLero annapara npuBedeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:
- CBAPOYHbIWU AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)
- TOPENKA: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

Bec cBapoyHoro annaparta yka3saH B Tabnuue 1 (TAB. 1).
4. ONMUCAHME CBAPOYHOIO AMMAPATA

41 YCTPOWCTBA YMPABIEHUA, PEMYNUPOBKU
CBAPOYHOI'O AMMAPATA.

N COEOUHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIN AMMAPAT (puc. B)
MNMepenHnan cTopoHa:

1- MaHenb ynpaBneHusi (CM. onvcaHue).

2- CBapouHblii kabenb v ropenka.

3- Kabenb 1 knemma Bo3Bpata Toka Ha Maccy.

3apHAA cTopoHa:

4- [naeHbli BbikntoyaTens ON/OFF.

5- CoeguHuTenb TpybKM 3alLMTHOrO rasa.
6- Kabenb nutaHus.

OTaeneHue KaTyLKK:

7- TMonoxuTenbHas knemma (+).

8- OrtpuuartenbHas knemma (-).

Mpumeyanue. UsmeHeHne nonsipHocTu Ans cBapku FLUX (6e3 rasa).

4.1.2 MAHENDb YNPABJIEHUA CBAPOYHbLIM AMMAPATOM (puc. C)

1- PerynupoBka MOLLHOCTY CBapKu (CUHEPreTUYeckuii pexxmm paboThbl) Ui CKOpOCTH
nogayv MpoBOMOKKU (Py4HOW pexum paboTtbl). Haxatne Ha pyyky nos3BonsieT
Bblbpatb paboty B CUHEPTETUYECKOM unu PYYHOM pexume;

2- PerynupoBka AWHbI Oyrv (CUHEepPreTUYecknini pexum paboTbl) UK HanpskeHNs
cBapku (py4HoW pexum paboTbl). HaxaTtme Ha pyyky nossonsieT nonacTb B
pasnunyHble MeHI0 HaCTPOMKN CBApOYHOro annapara;

3- KugkokpucTtannuyeckuin gucnnen.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKUW U OCYLUECTBIEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOMHEHWUA CBAPOYHOI'O AMMAPATA, OH OOJIKEH
BbITb NMONMHOCTbLIO BbIKINIOYEH U OTKIIOYEH OT ANEKTPOCETHU.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PASPELLUAETCA OCYLUECTBNATL TONbKO
ONbITHbIM NN KBANTU®GULIMPOBAHHBLIM PABOTHUKAM.

C6opka obpaTHoro kabens-3axuma
Puc.D

5.1 PASMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpwn BbIOOPE MecTa yCTaHOBKM CBapOYHOrO annaparta creaute, YTobbl y BXOAHbIX U
BbIXOAHbIX OTBEPCTUM OXMaxAaloLlero Bo3ayxa He ObiNo npenaTcTBuii; ybeamTech,
4YTO B annapaT He BCaCbIBalOTCS 3MEKTPOMPOBOASLLME YACTULbI, €AKMEe UCnapeHus,
Bnara v T.4.

Bokpyr cBapouHOro annapara HeobxoAuMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE MPOCTPAHCTBO
LLIMPWHOWN, NO KparHen mepe, 250 mm.

A BHUMAHME! YcraHaBnuBaiTe CcBapo4HbI annapat Ha pPOBHOM
NOBEPXHOCTHU, IPy30NOABLEMHOCTL KOTOPOM COOTBETCTBYET Becy annapara,
4TOGbI N36€XKaTb ONPOKNALIBAHUA U CMELLEHUs annaparta, 4YTo MOXeT NPUBeCTU
K BO3HMKHOBEHUIO ONMacCHbIX CUTYyaLUNA.

5.2 NTOACOEOWHEHUE K CETU

- Mepen BbINONHeHVEM MNOGbIX AMEKTPUYECKNX COeANHEHN ybeamnTech, YTO AaHHbIe
Ha Tabrnuyke CBapOYHOrO annapara COOTBETCTBYIOT HaNpsHKEHUIO U YacToTe ceTy,
MMEIOLLIENCS B MECTE YCTaHOBKM.

- CBapoyHbIii annapat paspellaeTcs MoAKMYaTb TOMbKO K CUCTEME NUTaHUs C
3a3eMIeHHbIM HelTpasibHbIM NPOBOAOM.

- na  obecneveHns  3alnTbl  OT  HENpPAMOro
andepeHUmManbHble BbIKNYaTeny CrneyoLiero Tuna:

- Tun A ( ) ANs ogHodbasHoro o6opyaoBaHUS.

- Ytobbl obecneuntb cooTBeTCTBME TpeboBaHusiM cTaHgapta EN  61000-3-11

KOHTaKTa, MCHOHb3yﬁTe
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(Flicker), cBapo4HbIi annapaT pekOMeHAyeTCcs MOACOeAUHATL TOMbKO K Takum
TOYKaM CeTU NUTaHWUs, UMNeJaHc KOTopbIX HWke Zmax = 0.25 Om.

CBapoyHbIil annapat He cooTBeTcTByeT TpeboBaHusim ctangapta IEC/EN 61000-3-
12.

Mpn nogcoeanHeHUM cBaApOYHOro annaparta K OblITOBOW 3MeKTPOCEeTH, MOHTaXHMK
1nu nonb3oearesnb 0683aH y6eanTbCs, YTO K HE MOXKHO NOACOEANHSATE CBapOYHble
annapartbl (B criy4ae HeobXOOMMOCTU CBSXXUTECb C MpeAcTaBUTENeM KOMMaHuu,
3aBefyloLLe pacnpeaenuTenbHON CETbIo).

5.2.1 Bunka n poseTtka

MopcoeanHute BUNKY kabens NUTaHWS K po3eTke CETW NWUTaHUS, 3alLULLEeHHOW
NpeaoXpaHUTENsMM UM aBTOMATMYECKMM  BbIKMIOYaTeNieM; COOTBETCTBYHOLLMIA
3a3eMALWMIA KOHTAKT AOMKeH ObiTb COeAMHEH C 3a3eMISIOLLMM NPOBOAOM (XKenTo-
3eneHbI NpoBoA) ceT nuTanus. B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHayeMble
3HayeHWss B amnepax JUHENHbIX NpeaoxpaHuTeneil 3aMefnieHHOro AenCcTBuS,
BblOpaHHble COrMacHO MakCMMaribHOMY HOMMWHAaNbHOMY TOKY, KOTOPbIA CnocobeH
nogasaTb CBAPOYHbIV annapar, a Takke HOMVUHaNIbHOMY HanpPsHKEHWIO MUTaHKS.

BHUMAHME! HecobnioaeHve npuBeAeHHbIX Bbille NpPaBuUIl CHUXaeT
3apcheKTMBHOCTL cuCTeMbl 6e3onacHOCTH, NPeAyCMOTPEHHOW Npon3BoauTenem
(knacc 1), cospaBasi Npu 3TOM cepbe3Hyl Yrposy Ans ntogei (Hanpumep,
3NEeKTPOLLOK) U MMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEQUHEHWUA CBAPOYHOW LIENU

BHUMAHUE! TNEPEQ BbINONMHEHUEM _ OMUCAHHBLIX HWXE
COEAUHEHWW YBEOAUTECH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN ANNAPAT BbIKIIOYEH
N OTCOEAMUHEH OT CETU NUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) ykaszaHbl pekOMeHAyeMble 3Ha4YeHUs MOMepeyHoro ceveHust
CBapoYyHbIX kabenein (B MM2) B 3aBUCMMOCTU OT MakCuMarbHOro Toka, nogaBaemMoro
CBapOYHbIM annapaToMm.

5.3.1 CoepguHeHuWe c ra3oBbIM 6annoHoM (ecnu ucnonb3yeTcs)

- Ma3oBbIi 6annoH, ycTaHaBnMMBaeMbll Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb TENEXKM: Makc.
30 kr.

- MpukpyTuTe peaykTop AaBneHus(*) K rasoBoMy 6anmoHy, ucnonbays cneumanbHbIn

nepexofHUK, BKMIOYEHHbI B KOMNMEKTaLmio, B Criydyae UCnonb30oBaHUsA aproHa unm

cmecm aproHa/Co,,.

MopacoenunHnTe BXOAHYIO TPYGKY rasa k peayKTopy W 3aTSHUTE CTSKKY.

- MNMepen Tem kak OTKpbITb knanaH GannoHa, ocnabbTe perynupylollee KonbLo
peaykTopa AaBneHus.

(*) DeTanb, npuobpetaemasi OTAENbHO, €CINM OHAa He BKIIOYEHA B KOMMIEKTaLWio

n3genvs.

5.3.2 MNoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabernsi CBapoOYHOro Toka
Kabenb noacoeauHsieTcs k cCBapMBaeMOt AeTany Unv K MeTannmuyeckoMy cteHay, Ha
KOTOPOM pacrornoxeHa AeTarb, kak MOXHO 6rimxke K MECTY CBapKu.

5.3.3 Nopenka
MoaroToBbTe ee K 3arpyske MPOBOMOKU, CHUMUTE (POPCYHKY M KOHTAKTHYK TpyGKy,
YTOBbI YyNPOCTUTL BCTaBKY NMPOBOSIOKU.

5.3.4 U3ameHeHMe nonsipHOCTH
Puc. B

- OTKkpoWiTe ABEPLY OTAENEHUS KaTyLLKU.
- Csapka MIG/MAG (ras):

- MNopcoennHuTe kabenb ropenku k KpacHom knemme (+).

- MopcoeamHute o6paTHbIN kabenb 3axuma K HepHoOW Knemme (-).
- Ceapka FLUX (6e3 rasa):

- MopcoeanHuTe kabenb ropenkun K YepHow Knemme (-).

- MopcoeamHuTe 06paTHbIi kabenb 3axmnmMa k KpacHoW Knemme (+).
- 3akpoiiTe ABepLy OTAENEHNS KaTyLLKK.

5.3.5 PekomeHgaumu:

- [lo ynopa BKpyTUTE COEAMHUTENW CBapOYHbIX Kabenen B GbiCTpoAeUCTBYHOLLME
3aXMMbl (€Cnn nMetoTcs), 4Tobbl 06ecneunTs Be3ynpeyHbIi ANeKTPUYECKNA KOHTAKT,
B MPOTMBHOM CIly4ae KOHTaKTbl NeperperoTcs, YTo NpmBeaeT K Ux BbICTpOMy U3HOCY
1 notepu acppekTMBHOCTH.

Mcnonb3yiTe kak MOXHO Goree KOpoTkMe cBapoyHble kabenu.

He ucnonbayite meTannuyeckne KOHCTPYKLMM, KOTOpble He SIBMSIOTCA 4acTbio
obpabaTbiBaemMon aetanu, BMeCTo kabens Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET
cosaaTtb yrpody 6e30macHOCTM 1 NPUBECTU K HEYAOBNETBOPUTENbHLIM peaynbratam
cBapKu.

5.4 YCTAHOBKA KATYLLUKW C MPOBOJIOKOW (Puc. E)

BHUMAHMUE! NEPEA TEM, KAK HAYUHATb OMEPALIUA MO 3ANPABKE
NMPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIUA AMMAPAT BbIKIMIOYEH U
OTCOEOWUHEH OT CETU NUTAHUA. B
YBEOUTECbH, YTO PONMVKW ANA NMOJAYM MPOBOJOKN, HAMPABNAOLLNA
LWIAHT M HAKOHEYHWMK CBAPOYHOIO MNCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY A
OVAMETPY NCMONb3YEMOW MPOBOJTOKN 1 MPABUITbHO MPUCOEOVHEHbI.
HA OTAMNAX 3ATMNPABKM TMPOBOJIOKN HE MOJNBb30OBATLCA 3ALWNTHBIMA
MEPYATKAMMW.

OTKpbITb pa3martblBaTesb.

HapeHbTe KaTyliKy C NPOBOMOKOW Ha LUMUHAENb, MNPOBepbTe, YTO CTepPXKeHb

npoTacknBaHUs WNUHAENSA NPaBUIbHO YCTAaHOBMNEH B COOTBETCTBYIOLLEEM OTBEPCTUN.

(1a).

MoaHUMUTE BEPXHUIA HAXXMMHOWM PONnuK (1) 1 0TBeanTe ero(Mx) OT HWDKHEro ponuka

(oB) (2a-b).

MpoBepnTb, YTO PONMKU/PONMK MPOTArMBAHWS MOOXOAWUT K TUMY WCMONb3yemoi

npoBONokKy (2c).

Bo3bMuTe CBOGOAHLIM KOHEL, CBapO4YHOW MPOBOMOKM Ha KaTywke W o6pexbre

MOTHYTYIO YacTb NMPOBOMOKM Tak, YTOBbI Ha TOPLIEBOI U GOKOBOW YacTsX MPOBOMOKN

He 6bino 3ayceHueB. MoBepHUTE KaTyLLKY B HanpaBneHWU NPOTUB YacoBOW CTPesKN

M BCTaBbTe KOHEeL, MPOBOMOKW B Hampaensitolyto TpybKy, NpoTOnKHUTE ero Ha

rny6uHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaBsnsioLlee OTBepCTUE CBAPOYHOrO pykaBa
d).

OnycTnTe Ha MECTO BEPXHUI HAXKUMHOW POIINK, U PETYNSTOPOM BENUYMHBI AaBNEHNSI
YCTaHOBUTE CPefHIo BeNUYMHY AaBreHus NpwkKUMHOro ponuka. Y6eauTtech, YTo
NpOBOMOKa HaxoAMTCA B crneuunansHo 6opo3ae HpkHero ponuka (3).

- CHsITb COMNIO U KOHTaKTHYt0 TPy6Ky (4a).

BcTaBbTe BUIKY CBapOYHOro anmnaparta B pO3eTKy NMUTaHusi, BKIIOYUTE CBAPOYHbIV
annapar, HaXXMUTE Ha KHOMKY TOperikv UMM Ha KHOMKY OBWXEHUS! NMPOBOJSIOKU Ha
naHenu ynpasneHust (eCnn MMELOTCS), NOAOXAUTE, NoKa NPoBOSiIoka He mponaeT
no BCEMY HampaBsnsoLEeMy LUMaHry U ee KOoHel, He mokaxetca Ha 10 - 15 cm n3
nepegHen 4acTu ropenkn N OTIyCTUTE KHOMKY.

BHumaHue! B TeyeHUn aaHHOW onepauumn NpoBosioka HaxoAuTCs nop
HanpspkeHUeM U UCTbITbIBAaeT MeXxaHUW4eckue Harpysku, noatomy B criyyae
HecoGnioAeHUsi TeXHUKM 6e30MNacHOCTU, MOXET MPUBECTU K 3IreKTpuyeckomy
LLIOKY, PaHEeHUSIM 1 NPUBECTU K 3aXKUTraHUIO HeXernaTenbHbIX ANeKTPUYecKux Ayr:
- He HanpasnsinTte ropenky B CTOpOHy Tena.

- He nogHocwTe roperky 6nm3ako k rasoBomy GanmnoHy.

- 3aHOBO MOHTMPOBATb Ha Froperiky KOHTaKTHy TPpy6Ky v conno (4b).

- HactpoiiTe MexaHusMm nopayM MNpoBOSIOKM Tak, YToObl MpOBOMOKa MoAaBanach
nnaeHo u 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiite AaBneHe PorIMKOB U TOPMO3silliee ycunme
LWINUHAENS Ha KaTyLKy Tak, 4Tobbl ycunve GbiNno MUHMMAIbHBIM, HO MPOBOMOKa
He npockarnb3biBana B 60po3sae v npy npekpaileHnn nogaym He obpasoBbiBanach
neTnsi U3 NPOBONOKYM MOJ BO3AENCTBMEM UHEPLIMM KaTYLLKH.

- ObpexbTe BbICTYNAKOLLMIA KOHeL, MPOBOMNOKM U3 HAaKOHEYHMKa Tak, YTobbl ocTanoch
10-15 mm.

- 3akpbITb OTAENEHVE AN pa3MaTbiBaTens.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE PABOYEN NMPOLIEQYPbI
6.1 SHORT ARC (KOPOTKASA OYTA)

[naBneHve NPOBONOKM 1 OTAENEHWE Kanernb NPOUCXOAUT 3a CYET NocrnefoBaTenbHbIX
KOPOTKMX 3aMbIKaHMI KOHLIA MPOBOMOKM 1 MNaBuibHON BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHAy).
[inuHa BbICTynatoLLe YacTu nposornokm (stick-out) 06bl4HO cocTaBnseT oT 5 40 12 MM.
YrnepoaucTas u ManonermpoBaHHas ctanb
- [inameTp MCnosb3yeMoit NpOBOIOKY:

- Ncnonbayembliii ras:

HepxxaBetowan ctanb

- AnameTp ncnonb3yemon NpoBOMOKU:

- Ncnonbayembliii ras:

AntomuHui n CuSi/CuAl

- [nameTp Mcnonb3yemon NpoBOSOKK: 0.8-1.0 Mm
- Ncnonb3ayemblii ras: Ar
MpoBonoka ¢ HanonHuTenem

- [nameTp Mcnosib3yeMoit NpoBOIOKY:
- Ncnonbayemblii ras:

0.6-0.8-1.0 mm
CO, unu cmecs Ar/CO,

0.8-1.0mMm
cmech Ar/O, nnn Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mMm
OtcyTcTBYET

6.2 3ALUUTHbIN A3
Pacxop 3awmuTHoro rasa AomkeH coctaBnsatb 8-14 n/mMuH.

7. PABOUYUW PEXUM
7.1 Pabota B8 CAHEPTETUYECKOM pexume

Mocne Toro kak nonb3oBaTernb HaCTpOUT Takne napameTpbl Kak matepuan, unameTp
NpPOBOSIOKM g, KN rasa n, csapqubM annapat aBToMaTn4eckn yctaHaBnmBaeT

onTMmanbHble paboune yCrnoBMA Ha OCHOBAHWM  Pa3NUYHbIX  COXPAHEHHbIX
CUHEPreTU4eckmnx KpuebIx. [ns Toro 4YTobbl Ha4aTb CBAPKY, NOMb30BaTENIO JOCTAaTOYHO
yKkasaTb TONWMHY Matepuana (TexHonormuss OneTouch).

7.1.1 Xuakokpucrannuyeckun aucnnein 8 CUHEPFETUYECKOM pexume (puc.
F

MPUMEYAHUE Bce oTobGpaxaemble U BblbMpaemble 3HaYeHWs] 3aBUCAT OT Tuna
BbIGpaHHO CBapPKM.
1- Pabota B CMHEPreTU4eCKOM pexvme ;

2- CapuBaembli MaTepuarn. [Npeanaraemble Tunbl: Fe (ctanb), Ss (HepxasetoLias
ctanb), Al (amomuHnin), CuSi/CuAl (ouUMHKOBaHHbIE NUCTLI - CBapKa-naika), Flux
(npoBonoka ¢ HanonHuTenem - ceapka NO GAS);

3- [Ownametp ncnonbdyemon nposonoku. MNMpeanaraemble 3Havenuns: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1
- 1.2 mv;

4- PexomeHAyeMblIlt 3awmTHbIN ras. MNpeanaraemelie Tunel: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- TonwwuHa cBapvBaemMoro matepuana. lMpeanaratotcs 3HadeHns ot 0 4o 5 mm;

6- padunyecknin MHAMKATOP TOMLMHBLI MaTepuana;

7- Tpadwuyeckuin HANKATOP DOPMbI CBAPHOTO LUBA;

8- 3HayeHus BO Bpemsi CBapKu:

Q CKOPOCTb NOAAaYM NPOBOSIOKM;

m HanpspKeHue cBapku;

n CBapOYHBbIN TOK.

7.1.2 Hactpoiika napameTpoB

YT0Obl OTKPbITb MEHIO PErynpoBKM MapaMeTpoB, HaxmuTe pyuky (puc. C-2) u
yAepXXuBanTe ee HaxxaTon, No KparHen mepe, 1 cekyHay, nocne Yero oTnycTuTe:

a) BbIGop mMaTtepmana (puc. F-2, matepman muraer)

- noBepHute pyyky (puc. C-2), 4ytobbl BbIOpaTb HEOOXOOMMBIN MaTepuan u
NOATBEPANTE, HAXaB W OTMYCTUB PYYKY;

6) BbIGOp AnMameTpa nposonoku (puc. F-3, AnameTp NPOBONOKM MUraeT)

- noBepHUTE pyyKy (puc. C-2), 4tobbl BbIOpaTh HEOOXOAMMBIN AamMeTp NPOBOMOKM
1 NOATBEPAWTE, HAXaB 1 OTMYCTUB PYYKY;

a) BbIGop rasa (puc. F-4, Tun rasa muraer)

- noBepHuTe pyyKy (puc. C-2) nnu HenocpeacTBeHHO BbibepuTe npeanaraemMbii
ras v nogTBepaUTe, HaXaB WM OTMYCTMB PYYKy; 3TO MO3BOMWT BLINTU U3 MEHIO
HaCTPOKM NapaMeTpOB 1 BbIBECTU Ha ANCHIE YyCTaHOBIIEHHbIE 3HAYEHNS.

Mocne Toro kak ¢ nomoLupbio pyykn (puc. C-1) Byaet BoibpaHa TonwmHa matepuana
(puc. F-5), MOXHO NPUCTYNUTL K CBapKe.

7.1.3 PerynupoBka (popMbl CBapHOro LIBa

PerynupoBka hopmbl CBapHOro LUBa OCYLLECTBMSETCS C NOMOLLbIO pyyku (puc. C-2),

KoTOpas perynupyet AnNuWHY Ayry u, Takum obpasom, onpepensier Gonblimnidi unu

MEHBbLLMWI TeMNNONpUTOK BO BPEMSI CBapPKW.

LLikana perynvpoBku Haxogutcs B AnanasoHe -9 + 0 + +9; B 60ONbLUMHCTBE CryYaes,

Korga pyyka HaxoguTCs B MPOMEXYTOYHOM nornoxeHuu (0, HL ), obecneymBatoTcs
o,

onTumanbHble 6asoBble yCTaHOBKM (3Ha4yeHWe oTobpaxaeTcs B FEBOW 4acTu
XUOKOKPUCTANMYeckoro Aucnnes rpauyeckuMm CUMMBOSIOM CBapHOro LiBa W
nponaaaet Yepes npegycTaHOBMNEHHOe Bpemsl).

Mpn nomowm pyykn (puc. C-2) MOXHO M3MEHWUTb OToOpaxaemylo Ha Jucnnee
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rpad)mquKy}o WHOMKaUUKO CBapHOro Lwiea, caenas ero Gonee BbIMYyKMbIM, MIOCKUM
N BOTHYTbIM.

Bbinyknasa copma. OsHavaeT, 4YTO TEenmnonpuToK HWU3KWIA, MO3ITOMY CBapka

A

Mony4aeTest “XONOAHON”, NEHETPALIS SBMSIETCS HU3KOIA; MOITOMY NOBEPHUTE PYUKY MO
YacoBOW CTpernke, YBENUYUTb TEMmonpuTOK, obecneuns BOMee MHTEHCUBHOE
nnaeneHne BO BPEMS CBapKU.

BorHyTas copma. HL OsHayaet, 4To TENMOMNpUTOK BbICOKUI, MOITOMY CBapka

nony4yaeTcs CMULLKOM “ropsiyeit”, neHeTpauus SBISeTCA Ype3MepHOW; Mo3Tomy
NOBEPHUTE PYYKY MPOTMB YaCOBOW CTPENKM, YTObbl 06ecneynTb MeHee NHTEHCUBHOE
nnaenexue.

7.2 Pa6oTta B PYYHOM pexume m
Monb3oBaTens MOXET HAaCTPOUTL BCE MapameTpbl CBAPKY.

7.2.1 Xugkokpuctannuyeckuin aucnnen 8 PYYHOM pexume (puc. G)
1- PYYHOW paBounit pexum m

2- 3HaueHus BO BpeMsl CBapku:
{g CKOPOCTb Mofayv NpOBOIOKM;

m HanpskeHne CBapku;

n CBapOYHbIii TOK.

7.2.2 HacTpolika napameTpoB

B py4HOM pexume, CKopoCTb Nofay4n NPOBOJIOKW 1 HaMpsihXeHne CBapKu perynmpyoTcs
oTaenbHo. Pyyka (puc. C-1) perynupyeT CKOpOCTb NPOBOMOKM, pyyka (puc. C-2)
perynupyeT HampsbkeHue cBapku (4To onpeaensieT MOLHOCTb CBapku W BUSIET Ha
opMy cBapHoro LBa). CBapoyHbIN TOk 0TOGpaxkaeTcst Ha aucnnee (puc. G-2) Tonbko
BO BPEMS CBapku.

8. KOHTPOIb KHOMKW FOPENKN

8.1 PeXXMM KOHTPONSA KHOMKMN ropenkun

MoXHO yCTaHOBUTb 3 pasnMyHbIX PEXMMAa KOHTPOSH KHOMKU rOPerku, KoTopble MOXHO
MCMonb3oBaTh Kak B CMHEPreTUYeckoM, Tak U Py4YHOM pexumMe paboTbl:

Pexum ToyeuHou cBapku (puc. H-5)
MosBonsieT ocyLlecTBNATb TodeyHyto cBapky MIG/MAG c KoHTponem AnuTenbHOCTH
cBapku (perynupoBka: OFF BbikntoyeH; 0.1+5 cek. akTUBHBbIN).

Pexum 2T (puc. H6)
CBapka HauMHaeTcs Npy HaXaTuu KHOMKW ropenku 1 3aBepluaeTtcs, korga KHomka
oTrnyckaeTcs.

Pexwum 4T (puc. H6)

CBapka HauvMHaeTCs MpU HaXaTuW U OTMYCKaHWWM KHOMKWU FOPENKU U 3aBepluaeTcst
TONMbKO TOrAA, KOrAa KHOMKa ropenkyt MOBTOPHO HaXMMAEeTCst U OTnyckaeTcs.. JToT
pEeXuM npefHasHa4eH Ans ANUTENbHBIX CBapOK.

8.2 HacTpoiika pexxmma KOHTPOSSA KHOMKU ropernku
YToBbl OTKPbLITb MEHIO PErynupoBKM MapamMeTpoB, Haxmute pyyky (puc. C-2) wn
yOepXuBanTe ee HaxaTow, No KpanHen Mepe, 3 cekyHAy, Mocrne Yero oTnycTurte:
a) perynupoBka AnMTENbHOCTU TOYEYHOW cBapku (puc. H-2 muraer)
- noBepHuTE pyyKy (puc. C-2), 4Tobbl BbIOPaTh Xernaemylo AMUTENbHOCTb UMK
BblbepuTe “OFF” (BbIKJT), 4To6bl GriokmpoBaTh hyHKLMIO; NOATBEPAUTE, HaXaB
1 OTNYCTUB PYUKYy.
Ecnn annTenbHOCTb TOYEYHOW CBapkM YCTaHOBMEHa Ha 3HayeHue B AuanasoHe
0.1-5 ¢, Henb3s BbIGpaTh pexum “2T/4T”; B 3TOM Cry4ae HaxaTve pyyku npusenet
K BbIXOZY U3 MEHIO.
b) BbIGop 2T unu 4T (puc. H-3 muraer)
Pexxum 2T unm 4T MoxHO BbIGpaTb TONbKO B TOM Cryvae, ecnv ANUTENbHOCTb
TOYEYHOW cBapku ycTaHosneHa Ha “OFF” (BbIKIT). MosepHuTe pyuky v Boibepute
HeoBXoAMMbIN PEXVM, NOATBEPAUTE HAaXaTUeM PyyKu, YTOGbI BBINTU U3 MEHIO.

9. PACLUMPEHHBIE HACTPOWKMU

9.1 Perynupyemble pacluMpeHHble napaMmeTpbl

Kak B cuHepreTMyeckom, Tak ¥ B PyYHOM PeXuMMe MOXHO HacTpouTb criegyloLime
napameTpbl CBapKu:

KpuBas Hauyana aBwxeHus nposonoku (puc. H-1)

Mo3BoNsieT ycTaHOBUTL KPUBYIO Havamna [ABWXEHUS MPOBOSIOKWU, YTOObI u3bexaTb
ee HayarbHOro CKOMmneHus Ha ceapHoM Lee. Perynuposka ot 30 go 100 (Havano
[BWXKEHNSI B % OT HOMUHANbHOWM CKOPOCTH).

PeakTuBHoe conpotuBneHue (puc. H-2)

Mo3BonsieT HacTpoWTb [AUHAMUKy CBapku B 3aBUCMMOCTU OT  MCMOMb3yeMOro
matepuana u rasa.

PerynupoBka ot 0 (HM3Koe peakTWBHOE COMPOTMBMEHWe annapata) 4o 5 (Bbicokoe
peakTUBHOE COMPOTUBNEHME annapara).

OTXUr NPOBONIOKN NpY ocTaHoBKe cBapku (burn back) (puc. H-3)

Mo3BonsieT oTperynupoBaTb BPeMsi OTXWra MpOBOSIOKM MPU OCTAHOBKE CBapKu,
ONTUMU3VPYS ee KOHEeYHOoe obpesaHue 1 yrnpoLlasi BO30GHOBINEHUEe CBapKy.
Perynuposka ot 0 go 200 (coTble 40NN CEeKYHABI).

Mopaua rasa nocne cBapku (Post gas) (puc. H-4)

Mo3BonsieT oTperynupoBaTb Bpemsi MofayM 3alUTHOTO rasa B KOHLE CBapku
(perynupoBka 0+5 cekyHa). OTa perynupoBka obecneyvBaeT 3aluTy CBapku U
OCTbIBaHWe roperky.

9.2 HacTpoiika pacliMpeHHbIX NapaMeTpoB

YToBbl OTKPbITb MEHI0 PEryrMpoBKU paclUMpeHHbIX MapameTpoB, OAHOBPEMEHHO
Haxmute pydku (puc. C-1) n (puc. C-2) n yaepxuBanTe UX HaxaTbIMU, NO KpanHen
Mepe, 1 cekyHay, nocne 4ero otnyctute. Kaxablli napameTp MOXHO YCTaHOBWTb
Ha Tpebyemoe 3HaueHWe, noBopauuBas/Haxumas pydky (puc. C-2) (3HauyeHue
oTobpaxaeTtcs Ha (puc.H-7)) oo Bbixoda U3 MEHHO.

10. YCTAHOBKA 3HAYEHUM MO YMONYAHUIO

HacTpoiiku cBapoyHOro annapara MOXHO YCTaHOBUTb Ha 3aBOACKME HACTPOMKMW, ANst
3TOro BO BPEMs1 BKITOYEHUsI HEOBXOAMMO yAepKMBaTh HaxaTbiMu ABe py4km (puc.C-1)
n (puc.C-2).

11. CUTHATbI TPEBOI'U

Bo3o6HoBneHne paboTbl OCYLLECTBISETCA aBTOMaTUYECKN NPY YCTPaHEHUN NMPUYUHBI
BO3HUKHOBEHWS CUTHana TPeBOTu.

Ha gucnnee MoryT nosiBUTCs crieaytolme coobLUeHNs O curHanax TpeBoru:

- @ CpaboTana TepMosaluMta cBapoyHoro annapata. Pabota npepsaHa, noka

annapat He OCTbIHET 40 AOMNYCTUMOI TeMnepaTypsbl.

- ALL 001: cpabatbiBaHve 3aluTbl OT M3GBITOYHOrO/HEAOCTATOMHOIO HaMpPsHXKEHUS.
MpoBepbTe HanpspKeHne anekTponuTaHus

- ALL 002: cpabaTtbiBaHWe 3alyuTbl OT KOPOTKOrO 3aMblKaHUS MeXAay ropenkon u
mMaccoi. Y6eanuTech, YTO B CBAPOYHOM LIENW HET KOPOTKMX 3aMblKaHMA.

- ALL 003: cpabaTbiBaHvWe 3almMTbl OT MEperpyskn Mo TOKYy CBAPOYHOW Lenu.
Y6eauTecn, 4TO CKOPOCTb NoAauM /UMW HaNpsHXKeHe CBapKn He CIMLLKOM BbICOKME.

Mpu BbIKNIOYEHMM CBapOYHOrO annapaTta Ha HeCKONbKO CeKyHA MOoXeT

nosiBuTbLCA cooblweHune ALL 001.

12. TEX OBCNY>KUBAHUE

BHUMAHUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCIY>XUBAHUSA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKNIOYEH
N OTCOEOUHEH OT CETU MUTAHMA.

12.1 NNIAHOBOE TEXOBCJTYXXUBAHUE
ONEPALMU NNAHOBOIO TEXOBCNY>XUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbINMONHAKTCA

12.1.1 Nopenka

He octaensiTe ropesnky nunu e€ kabenb Ha ropsymx npeamMeTax, 3To MOXET NpUBECTH
K pacnnaBneHuio U3onsaLmMmn n caenaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHsIMu kK pabore.
PerynsipHo npoBepsiiiTe kpennexue Tpy6 1 naTpybkoB nogaym rasa.

Mpw KaXxaon CMeHe KaTyLLKU CO CBapOYHO NPOBOJIOKOW NPOAYBaNTE CyXMM CXaTbIM
BO3AyXOM Mof AaBrneHveM He 6onee (makc. 56ap) LunaHr nogaqn NpPoOBOMOKU U
npoBepsiTe ero COCTOSHME.

ExxeqHEBHO npoBepsaiTe COCTOSAHWE U NPaBUMBLHOCTb MOHTaXa AeTanei KOHeYHoM
YacTu roperku: conna, KOHTaKTHON TPyGKkK 1 razoBoro Anddysopa.

12.1.2 Nopa4ya NpoBONOKMU

- MpoBepuTb CTeneHb U3HOCa POMMKOB, NPOTArMBAIOLLMX NPOBONOKY. Mepuoanyecku
yAansTb METANIMYECKYH0 Nbifb, OTKNAAbIBAOLLYIOCS B 30HE NPOTArMBaHNUS (PONMKM
W HanpaensioLas NPoBONOKM Ha BXOAE U BbIXOAE).

12.2 BHEMNJIAHOBOE TEXOBCNYXXWUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHWUE JOIMKHO OCYLLUECTBNATLCATONBKO
ONbITHbIM WU KBANU®ULUPOBAHHBLIM B 3JNIEKTPOMEXAHUYECKOWU
OBJIACTU TMNEPCOHAJIOM COITIACHO TMOJIOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAMWTE NAHENb U HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMAPATA, HE OTCOEOWHUB
MPEOBAPUTENBHO BUNKY OT SNEKTPUYECKOWU CETWU.

BbinonHeHne npoBepok NoA HanpsikeHWeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
3NeKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HernocpeACTBEHHbLIA KOHTaKT C
ToKOBeAYLUMM HYacTAMU annapata u/unm noBpeXxaeHUsAM BCreAcTBME KOHTaKTa
C 4acTAMMU B ABMKEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHyTPEHHIOI YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT YacToThl
MCMONb30BaHMsA U 3anbiNeHHOCTU pabodvero MecTa. Yaansnte HaKOMMBLLYHOCA
Ha TpaHccopmaTtope, CONpPOTUBMEHUN U BbINPSMUTENE Mbiflb NPU MOMOLLM CTPyW
CYXOro CXXaToro Bo3gyxa C HU3kvum AaernexHnem (Makc. 106ap).

He HanpaBnaTb CTPyto CXaToro BO3Ayxa Ha anekTpuyeckue nnatbl; NPOM3BECTU NX
OYNCTKY OYeHb MSATKOW LLETKOW UMK CneuyanbHbIMU pacTBOPUTENAMU.

MpoBepuTb NPU OYUCTKE, YTO 3MIEKTPUYECKNE COEANHEHNS XOPOLLIO 3aKpy4eHbl U Ha
kabenenpoBofKke OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHS U30MSILIUN.

Mocne okoH4aHWsi onepauun TexobCnyxuBaHWS BEepHUTE NaHenu annaparta Ha
MECTO W XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEMNEXHbIe BUHTbI.

Hukorga He npoBoauTe CBapKy Npu OTKPbITON MalLuHe.

Mocne BbINOMHEHWS TexobCnyXMBaHWS UMM peMoHTa noacoeauHuTe obpaTHo
coeanHeHust U Kabenu Tak, Kak OHWM ObiMM MOACOeAMHEHbl M3HayanbHO, creas
3a TeM, 4ToObl OHM He conpvKacanucb C MOABWKHBIMW YacTSAMKU WIM 4acTaMWU,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HaYMTENbHO MOBbLICUTLCA. 3akpenuTe Bce NpoBoaa
CTSKKaMW, BEPHYB MX B NepBOHaYasbHbIA BUA, crieas 3a Tem, Y4Tobbl coeanHeHnst
nepBUYHOI OBMOTKM BLICOKOIO HanpshkeHs 6binn Bbl 4OMKHBIM 06pasom oTaeneHb!
OT COeIMHEHUIN BTOPUYHO OBMOTKIN HU3KOTO HanpshKeHUs.

[insi 3aKpbITUS METaNNOKOHCTPYKLMK yCTaHOBUTe 06paTHO BCe raiku 1 BUHTHI.

13. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN

B cnyvasx HeygoBnetsopuTenbHon paboTbl annapara, nepes NMPOBEOEHNEM
CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKU U obpallieHnem B CepBUCHbIiA LIEHTP, NpOBEpLTE
cnegytoliee:

- ¥6eanTbCs, YTO OCHOBHOW BbIKMNIOYATENb BKIIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYMOLLAS
namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanpshkeHne CeTu He JOXOAUT A0 annapara, No3Tomy
npoBepbTe NIMHUI0 NUTaHus (kabenb, BUNKY W/Wnu po3eTky, NpeaoXpaHnTenb U T. A4.).
MpoBepbTe, He BKIIOYUICS N CUrHan TPeBOMU U3-3a cpabaTbiBaHNsA TEPMO3aLLUTh,
3alMTbl OT M3BBLITOYHOrO MMM HEOOCTATOMHOrO HAMpshKEHWUst WMNW 3aluTbl OT
KOPOTKOTO 3aMblKaHWUs.

- Ans  oTAenbHbIX PEeXUMOB CBapkn Heobxoaumo cobnogate HOMMHAnNbHbINA
BPEMEHHOW pexum, T. e. AenaTb nepepbiBbl B paboTe ANs oxnaxaeHus annaparta.
B cnyyasx cpabaTbiBaHWs TepMO3aLuMTbl NOAOXAUTE, NOoKa annapaT He OCTbIHET
ecTeCcTBEHHbIM 06pa3om, U NpoBepbTe COCTOSHWE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HaMpskeHNe NUHUN: eCrn 3HaYeHNe CRINLLKOM BbICOKOE UMK CRIMLLKOM
HW3KOe, CBAapOYHbIN annapar ocTaeTcsi 3abroKMpoBaHHbIM.

Y6eauTbCsi, YTO Ha BbIXOAE annapaTta HeT KOPOTKOro 3amblkaHWs, B cryyae ero
Hanuyusi, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4eCcTBO W MPaBWUIbHOCTb COEAMHEHU CBApOYHOTO KOHTypa, B
0COBEHHOCTN 3axuMm Kabens maccbl OOMmMKeH ObiTb COeAuHeH C aeTanbio, 6es
HanoXeHnsa N30NMpytoLLLEero Matepmana (Hanpumep, Kpacok).

3aWwunTHBIA ra3 gomkeH OblTb NpaBunbHO nopobpaH Mo TUNy WM NPOLEHTHOMY
cneumanbHbIX YNakoBKax Ui KOHTeHepax.
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MAQUINA DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A ARCO MIG/MAG
E FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao em vazio fornecida
pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificagdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

/3 /N

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulagées que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacgas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliacao dos limites a exposi¢cao das fumagas
de solda em fungao da sua composigao, concentragdo e duragao da propria
exposigao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
utilizada).

POCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagao a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN

169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor
a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a
protecdo deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de
protecdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagoes de soldadura muito intensivas for verificado
um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é
obrigatorio o uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

(R
EMF

escraomsnenc s

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do

aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposigdo humana aos

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a
exposicdo aos campos electromagnéticos:

Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a pega a soldar o mais
proximo possivel a jungdo em execugéo.

Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig. H).

/N

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domeésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;

- Em espacos confinados;

- Na presenga de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos em 7.10; A.8;
A.10 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

- DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador
de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo
eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma pega s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequada como indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagcéo e uso”.
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A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagées da
rede hidrica).

- DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

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

As protegcoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posicéo, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introducéo do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificagdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizada

especiﬁcamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou ligados de forma

fraca com gas de protegdo CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios eléctrodo

cheios ou com alma (tubulares)

Sao também aproprlados a soldadura MIG dos acos inoxidaveis com gas Argénio +
1-2% de oxigénio, do aluminio e CuSi,, CuAl, (brasagem) com géas Argonio, utilizando

fios eléctrodo de analise adequada a pega a’soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gas de protecéo

Flux adequando a polaridade da tocha com quanto indicado pelo fabricante do fio.

O funcionamento SINERGICO garante a configuragao rapida e facil dos parametros

de soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da qualidade de

soldadura (OneTouch Technology).

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira e em carrogaria,

para a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico),

inox e aluminio.

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Funcionamento sinérgico (automatico) ou manual;

17 curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizagdo no ecra LCD de velocidade fio, tenséo e corrente de soldadura;

Selegao funcionamento 2T, 4T, spot;

- Regulagdes: rampa subida do fio, reatancia eletrénica, tempo de queimadura final

do fio (burn-back), pds gas;

Troca de polaridade para soldadura GAS MIG-MAG/BRAZING ou SEM GAS/FLUX;

- Protecéo termostatica;

Protegdo contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre tocha e

massa;

- Protegdo contra as alimentacdes anormais (tensdo de alimentagdo muito alta ou
muito baixa);

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
- tocha;
- cabo de retorno completo com pinga de massa;

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de Argonio;

- Carrinho;

- Mascara com auto-escurecimento;

- Kit Soldadura MIG-MAG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sdo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

FIG.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagdo das maquina de
solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

5- Simbolo da linha de alimentag&o:
1~ : tensdo alternada monofasica;
3~ : tenséo alternada trifasica.

6- Grau de protegdo do involucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, : Tensé&o alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites

&mmdos +10%).

- |, .. - Corrente maxima absorvida da linha.

L Corrente efetiva de alimentacéo.
8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

-, U Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagéao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda
pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de

parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagcdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervengéo da protecdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-ANV : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tens&o de arco.

9- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicéo, busca da origem do
produto).

10-—=—=-: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta contido no
capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos

digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder

devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS:
- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB.1).
- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

O peso do aparelho de soldar esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO.

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (FIG. B)
No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descrigdo).

2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

No lado traseiro:

4- Interruptor geral ON/OFF.

5- Conector do tubo para gas de protegao.
6- Cabo de alimentagao.

No compartimento bobina:

7- Borne positivo (+).

8- Borne negativo (-).

N.B. inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)

1- Regulagéo da poténcia de soldadura (funcionamento sinergico) ou da velocidade
de alimentag&o do fio (funcionamento manual). A presséo do manipulo permite a
escolha entre funcionamento na modalidade SINERGICA ou MANUAL;

2- Regulagédo do comprimento do arco (funcionamento sinérgico) ou da tensdo de
soldadura (funcionamento manual). A pressdo do manipulo permite aceder aos
varios menus de configuragao do aparelho de soldar;

3- Ecra LCD.

5. INSTALAGAO

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

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

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. D

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pés condutivos,
vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana
de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE
- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tenséo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalacao.
O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentacéo
com condutor de neutro ligado a terra.
- Para garantir a prote¢éo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do
tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligagéo do aparelho de soldar nos pontos de interligagdo da rede de alimentagdo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.25 ohm.

O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagéo publica, o instalador ou o utilizador
s&o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

5.2.1 Ficha e tomada

No cabo de alimentagédo ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis ou por
interruptor automatico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da linha de alimentacéo. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores
recomendados em amperes dos fusiveis lentos de linha escolhidos de acordo com a
corrente nominal maxima abastecida pelo aparelho de soldar e a tensdo nominal de
alimentacéo.

A ATENGAO ! A falta de observagdo das regras expostas acima torna
ineficaz o sistema de seguranga previsto pelo fabricante (classe ) com, por
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conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as
coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

A ATENGCAO ! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura
(em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

5.3.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gas carregavel na superficie de apoio do carrinho: max 30 kg.

- Aparafusar o redutor de presséo (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a
redugao apropriada fornecida como acessério, quando for utilizado gas Argénio ou
mistura Argonio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abracadeira.

- Afrouxar o aro de regulagédo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da
garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se ndo fornecido com o produto.

5.3.2 Ligacgao de cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da jungcdo em execugao.

5.3.3 Tocha
Predisp6-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de
contato, para facilitar a sua saida.

5.3.4 Troca da polaridade
Fig. B
- Abrir a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente no borne vermelho (+).
- Ligar o cabo de retorno pinga no borne preto (-).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-).
- Ligar o cabo de retorno pinga no borne vermelho (+).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.3.5 Recomendacodes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos engates rapidos (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioragao rapida e perda de
eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldaduras mais curtos possivel.

Evitar a utilizagdo de estruturas metdlicas que nado fazem parte da pega em
processamento, como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura;
isso pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados insatisfatorios para a
soldadura.

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG. E)

A ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO
ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO. B

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGCAO DE ARAME, ALUVAGUIA
DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES
AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO
DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECGCAO.

- Abrir 0 véo do carretel.

Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima;
certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo
previsto (1a).

Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a-b).
Verificar que o/s rodizio/s de alimentagcdo sejam/a apropriados/o ao fio utilizado
(2c).

Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte preciso
e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do fio no guia
de arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da conex&o da tocha
(2d).

Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor intermediario,
verificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior
3

Tirar o bico e o tubo de contato (4a).

Inserir o plugue na tomada de alimentacgéo, ligar a maquina de solda, apertar o
botdo da tocha ou o bot&o de tragdo do arame no painel de comandos (se presente)
e esperar que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-
15cm pela parte dianteira da tocha, soltar o bot&o.

A ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esta sob tensio elétrica
e é submetido a forga mecanica; portanto pode causar, se ndao forem adotadas
as precaucgoes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:

- Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Néao aproximar a tocha ao cilindro.

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

- Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a pressdo dos rolos e a
travagdo do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame néao
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avango néo se afrouxem
as espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

- Fechar o vao carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusédo do fio e desprendimento da gota ocorre por curtos-circuitos consecutivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do
fio (stick-out) normalmente esta incluido entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0mm
- Gas utilizavel: Ar
Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

0.6-0.8-1.0mm
CO, ou misturas Ar/CO,,

0.8-1.0mm
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nenhum

6.2 GAS DE PROTEGAO
O fluxo do gas de protegéo deve ser de 8-14 I/min.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO
7.1 Funcionamento na modalidade SINERGICA E3%Y]

Definidos pelo utilizador os parametros como material, diametro fio Q tipo gas n

, 0 aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condicdes excelentes de
funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O
utilizador devera somente selecionar a espessura do material para iniciar a soldar
(OneTouch Technology).

7.1.1 Ecra LCD na modalidade SINERGICA (Fig. F)

N.B. Todos os valores visualizados e selecionaveis sdo dependentes da tipologia de
soldadura escolhida.

1- Modalidade de funcionamento em sinergia ;

2- Material a soldar. Tipologias disponiveis: Fe (ago), SS (ago inox), Al (aluminio),
CuSi/CuAl (chapas zincadas — solda brasagem), Flux (fio com alma - soldadura
SEM GAS);

3- Diametro do fio a utilizar. Valores disponiveis: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 mm;

4- Gas de protegdo recomendado. Tipologias disponiveis: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Espessura do material a soldar. Valores disponiveis de 0 até 5 mm;

6- Indicador grafico da espessura do material;

7- Indicador grafico da forma do cordédo de soldadura;

8- Valores em soldadura:

Q velocidade de alimentacgéo do fio;

m tensao de soldadura;
n corrente de soldadura.

7.1.2 Configuracao dos parametros

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros carregue o manipulo (Fig.
C-2) pelo menos 1 segundo e solte-o:

a) selecédo do material (Fig. F-2 material lampejante)

- vire o manipulo (Fig. C-2) para escolher o material desejado e confirme
carregando e soltando o0 mesmo;

b) selegéo do didmetro do fio (Fig. F-3 diametro fio lampejante)

- vire o manipulo (Fig. C-2) para escolher o didmetro desejado do fio e confirme
carregando e soltando o0 mesmo;

c) selecdo do gas (Fig. F-4 tipologia gas lampejante)

- vire o manipulo (Fig. C-2) ou selecione diretamente o gas proposto e confirme
carregando e soltando o mesmo; essa operagdo permitird a saida do
menu de configuragdo dos parametros e a visualizagdo no ecrd dos valores
predeterminados.

Depois de ter definido com o manipulo (Fig. C-1) a espessura do material (Fig. F-5)
é possivel iniciar a soldar.

7.1.3 Regulagao da forma do cordéo de soldadura

A regulacdo da forma do cordao é efetuada por meio do manipulo (Fig. C-2) o qual
regula o comprimento do arco e estabelece a maior ou menor adigao de temperatura
a soldadura.

A escala de regulagdo varia entre -9 + 0 + +9; na maior parte dos casos com o
manipulo na posicéo intermediaria (0, HL ) ha uma configuracédo de base excelente
(o valor é visualizado no ecrd LCD a esquerda do simbolo grafico do corddo de
soldadura e desaparece depois de um tempo prefixado).

Atuando no manipulo (Fig. C-2), a indicagéo grafica no ecrd da forma de soldadura
muda mostrando um resultado mais convexo, chato ou céncavo.

Forma convexa. H. Significa que ha um baixo fornecimento térmico, portanto, a

soldadura mostra-se “fria”, com pouca penetragdo; rodar entdo no sentido horario o

manipulo para obter um fornecimento térmico maior com o efeito de uma soldadura

com maior fuséo.

Forma céncava. HL Significa que ha um fornecimento térmico elevado, portanto, a
e

soldadura mostra-se muito “quente”, com penetragdo excessiva; portanto, rodar no
sentido anti-horario o manipulo para obter uma fusao menor.

7.2 Funcionamento na modalidade MANUAL m
O utilizador pode personalizar todos os parametros de soldadura.

7.2.1 Ecra LCD na modalidade MANUAL (Fig. G)
1- Modalidade de funcionamento MANUAL m;

2- Valores em soldadura:
velocidade de alimentagdo do fio;

m tenséo de soldadura;
n corrente de soldadura.

7.2.2 Configuragao dos parametros

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagédo do fio e a tensdo de soldadura
sdo reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-1) regula a velocidade do fio,
o manipulo (Fig C-2) regula a tensdo de soldadura (que estabelece a poténcia de
soldadura e influencia a forma do corddo). A corrente de soldadura é visualizada no
ecra (Fig. G-2) somente durante a soldadura.
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8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Modalidade de controlo do botéo da tocha

E possivel configurar 3 modalidades diferentes de controlo do botdo tocha, validas
tanto em funcionamento sinérgico como manual:

Modalidade soldadura por pontos (Fig. H-5)
Permite a execugado de soldadura por pontos MIG/MAG com controlo da duracéo da
soldadura (regulagéo: OFF excluida; 0.1+5 seg. ativa).

Modalidade 2T (Fig. H6)
A soldadura inicia carregando o bot&o tocha e acaba quando o boté&o é solto.

Modalidade 4T (Fig. H6)

A soldadura inicia carregando e soltando o botdo tocha e termina somente quando
o botéo tocha esta carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade € util para
soldaduras de longa duragéo.

8.2 Configuracdo da modalidade de controlo do botao tocha

Para ter acesso ao menu de regulacéo dos parametros carregue o manipulo (Fig.

C-2) pelo menos 3 segundos e solte-o:

a) regulagéo do tempo de soldadura por pontos (Fig. H-2 lampejante)
- vire o manipulo (Fig. C-2) para escolher o tempo desejado ou selecione “OFF”

para inibir a fungao; confirme carregando e soltando o manipulo.

Se o tempo de soldadura por ponto estiver configurado num valor compreendido
entre 0.1-5 seg, ndo é possivel selecionas as modalidades “2T/4T”; nesse caso a
pressédo do manipulo causa a saida do menu.

b) selecéo 2T ou 4T (Fig. H-3 lampejante)
Pode-se escolher se utilizar a modalidade 2T ou 4T somente se o tempo de
soldadura por ponto estiver configurado em “OFF”. Vire o manipulo e selecione o
modo desejado, depois para confirmar carregue-o para sair do menu.

9. CONFIGURAGOES AVANGADAS

9.1 Parametros avangados regulaveis

E possivel personalizar, tanto em funcionamento sinérgico como manual os
parametros de soldadura a seguir:

Rampa de subida fio (Fig. H-1)

Permite configurar a rampa de partida do fio para evitar o possivel acumulo inicial
no cordao de soldadura. Regulagéo de 30 até 100 (partida em % da velocidade de
regime).

Reatancia electronica (Fig. H-2)
Permite configurar a dindmica de soldadura segundo o material e o gas utilizado.
Regulacéo de 0 (maquina com pouca reatancia) até 5 (maquina com muita reatancia).

Queimadura do fio na paragem da soldadura (burn back) (Fig. H-3)

Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura otimizando o
corte final do mesmo para facilitar o reinicio da soldadura.

Regulacéo de 0 até 200 (centésimos de segundo).

Pos gas (Fig. H-4)

Permite regular o tempo de saida do gas de protecéo no fim da soldadura (Regulacéo
0+5 segundos). Essa regulacdo garante protegéo a soldadura e o resfriamento da
tocha.

9.2 Configuragao dos parametros avancados

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros avancados carregue
simultaneamente os manipulos (Fig. C-1) e (Fig. C-2) pelo menos 1 segundo e solte-
os: Cada parametro pode ser configurado no valor desejado virando/carregando o
manipulo (Fig. C-2) (valor visualizado em (Fig.H-7)) até a saida do menu.

10. RESTART DEFAULT

E possivel recolocar o aparelho de soldar nas configuragdes predefinidas de fabrica
mantendo carregados os dois manipulos (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante a operagéo de
acendimento.

11. SINALIZAGOES DE ALARME

A restauragéo é automatica quando é eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:

- @5 intervengéo da protegao térmica do aparelho de soldar. O funcionamento é

interrompido até a maquina ficar suficientemente fria.

- ALL 001: intervengdo para protecdo por alta/baixa tensdo. Verificar a tensédo de
alimentagao

- ALL 002: intervencéo para protegao curto-circuito entre tocha e massa. Verificar que
nao haja curtos-circuitos no circuito de soldadura.

- ALL 003: intervengao para protegéo sobrecarga de corrente no circuito de soldadura.
Verificar que a velocidade de tragdo e/ou tensdo de soldadura ndo estejam muito
elevadas.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a

sinalizacao de ALL 001.

12. MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE A EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

12.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

12.1.1 Tocha

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

- Verificar periodicamente a vedacéo da tubulacéo e conexdes de gas.

- A cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar comprimido seco (max
5bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correta
das partes terminais da tocha: bico, tubo de contato, difusor de gas.

12.1.2 Alimentador de fio
- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame,
remover periodicamente o pé metalico que se deposita na area de tragdo (rolos e

guia arame de entrada e saida).

12.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

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

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE
SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE
SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequiéncia em fungdo da utilizagdo e da poeira
do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que
se depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasiao verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixacéo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tenséo.

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

13. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DEASSISTENCIA, CONTROLAR

QUE:

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito esta na linha de alimentagao (fios, tomada fixa ou moével, fusiveis,
etc...).

- Né&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencdo da seguranca térmica, de
alta ou baixa tens&o ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagédo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protegdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a

maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso

proceder a eliminagéo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na pegca com auséncia
de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gas de protecgéo usado seja correcto e na justa quantidade.
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ZYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA TA ZYTKOAAHZIH TO=OY MIG/MAG KAI
FLUX MOY MPOBAEMONTAI NA BIOMHXANIKH KAI ENAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 10 Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnaoipotrolgital 0 6pog “ouykoAANTAG”.

1. FTENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVIMEPWHEVOG TIAVW OTNV aTPaA XpRon
TOU CUYKOAANTH Kol TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETIovVTal
pe TIG B1adiIkacieg ouykOAANoNg Togou, Ta OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG Kal
eméPBaoNGg O& TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVoU.

(Kavte avagopd kai otov kavoviopué “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouyk6AAnon
T1680U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”).

- ATTOQEUYETE AUEDEG ETTAPEG ME TO KUKAWHA OUuyKOAANONG. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH O€ OPICUEVEG OUVOARKEG PTTOPET
va gival emiKivduvn.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai
EMIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI HE TO CUYKOAANTH 0BNOTO KaI atroouvdepévo
oo 10 SikTUO TPOPOSOTiagG.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTA KaI ATTOOUVOEDTE TOV A6 TO JiKTUO TPOPOSoTiag TPIV
AVTIKATOOTAOETE THAHOTA AOYyw pOOpPdg.

- EKTEA£OTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAOT CUHPWVA PE TOUG ICXUOVTEG VOHOUG KAl
KOVovVIopoUgG.

- O ouykoAANTAG TTPETTElI VO OUVSEETAI ATTOKAEIOTKA O CUOTNHA TPOoPodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 611 n Tpi{a TpoPodociag eival cwoTd ouvdedepévn oTn yeiwon
TPOCTACIAG.

- Mn XpnoIPOTTOIEiTE TO GUYKOAANTH O¢€ uypd TTepIBaAAovTa | KATW a1ré BPoxn.

- Mn xpnoipotroigite KAAWDIA Pe POAPHEVN HOVWON ) XAAAPWUEVEG CUVOETEIG.

- ATro@eUyeTe va £pyddeaTe o€ UAIKA TTOU KaBapioTnkav pe XAwpouxa SIoAUTIKA
] KOVTA O€ TTOPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTré Trigon.

- ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaTieg (TT.X. §UAO,
XOpPTi, TTavid KATT.)

- E§ao@aAifere TNV KatdAAnAn Kukog@Aopia aépa i péoa KAtdAAnAa yia va
agaipolVv Toug KamvoUg ouykOAAnong kovrda oto 16%o. Eival amapaitnto
va AauBAVETE UTTOYPN HE CUOTNMATIKOTNTA T Opla €KBEONG OTOUG KATIVOUG
OUYKOAANONG o€ ouvdpTnon TnNG oUVBeoNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIdpKEIag
NG idlog TNG ékBeonNg.

- AlaTnpeite TN QIGAN HOKPUA OTT6 TTNYEG BEPUOTNTAG, CUMTTEPIAAMBAVOMEVNG
Kol TNG NAIOKAG akTIvoBoAiag (av xpnoipotrolgitai).

POCLO®

- Yio0eteite pia KATAAANAN NAEKTPIKA pOVWON o0& oX€on PE TN AGUTTA, TO UAIKO
UTTO KATEPYOATia KOl EVOEXOUEVA YEIWHMEVA HETOAAIKA PEPN TOTTOBETNHEVA KOVTA
(pooitd).

AUTO ETITUYXAVETOI KOVOVIKA POPWVTAG YAVTIO, UTTOdAMATA, KAAUPPO
Ke@AAIOU Kal eviUpaTta Trou TTPoBAETTOVTal YIO TO OKOTTO AUTO Kol HEOW TG
XPNong datrédwyv Kal JOVWTIKWY TATTNTWV.

- MpooTaTteeTe TAVTA T PATIO E TA 151K QiATPa avTatrokpivopeva og UNI EN

169 1 UNI EN 379 tomroBeTnpéva Tavw o€ HAOKEG 1] KPAVN OVTATTOKPIVOHUEVA
og UNIEN 175.
Xpnoipotroleite  €18IKA  TTPOOTATEUTIKA  evBUpaATA  KATA TNG  QWTIAG
(avratrokpivopeva og UNIEN 11611) kan yavTia cuykOAANonG (AvVTaTroKpIvOpEVaA
og UNI EN 12477) amo@elyovTag va eKBETETE TNV EMISEPHISA OTIG UTTEPIWBEIG
KOl UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal atré To T6§o. H mpooTacia pérel va
ETTEKTEIVETAI KOl O€ AAAX TTPOCWTITA KOVTA OTO TOEO S1a HECOU TOIXWHATWY A Un
AVTOKAQVOOTIKWY KOUPTIVWV.

- OopuBotnTa: Av eautiag €181k EVTIOVWYV  EVEPYEIWV  OGUYKOAANONG
SIaTTICTWVETAI HI0 NpEPAOIa OTABUN aTtopikAG ékBeong (LEP) ion i avwrepn
Twv 85 dB(A), €ival uTToXpewTIKA N XPAON KATAAANAWV MECWV OTOMIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

LZO®REHO®

- H SiéAeuon Tou pelpatog ouykOAANong dnuioupyei NAeKTpopayvNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1ré T0 KUKAWHA OUYKOAANONG.
Ta nAekTpopayvnTIKA TESia PITOPOUV va TTAPEUPBOUV HE OPIOCHEVEG IATPIKEG
ouokeuég (rX. Pace-maker, avamveuoTipeg, HETOAAIKEG TTPOCOAKEG KATT.).
Npémrel va AapBdvovTal KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA HETPO WG TTPOG TA ATOHO TTOU
PEpouV TEToIoU £idoUGg oUOKeUEG. MNa TTapdadelypa va atrayopeUeTal N Tpoopacn
oTNV TEPIOXN XPAONG TNG CUYKOAANTIKIAG CUCKEUNG.
AuTA N GUYKOAANTIKA HUNXOVH IKAVOTTOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yid
atmoKAEIOTIKR XpAoN o€ BIounXaviké TePIBAAAOV yia ETTAYYEAUOTIKO OKOTIO.
Agv gyyudTtal n avramwokpion oTa Bacikd 6pia TTOU aQopouv Tnv £kBeon Tou
avlpWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA EQAPUOTE TIG aKOAOUBEG 51051KATIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI
n €kBean oTa NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia:

- ZTePEWVETETE Padi 600 To SUVATOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAWdIa cuykOAAnong.

- AlaTnpEiTe TO KEQAAI KOl TOV KOPUO TOU GWHATOG 600 TO SUVATOV TTO HOKPUA
a1ré T0 KUKAWPO OUYKOAANONG.

Mnv TuAiyeTe TOTE Ta KOAWSIO CUYKOAANONG YUPW ATT6 TO CWHA.

Mnv cuyKkOAAEITE pe TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWHO GUYKOAANONG. AloTnpEiTe
ap@OTEPA Ta KAAWSIO TNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

ZuvdéoTe TO KOAWSIO EMICTPOPNG TOU PEUPATOG GUYKOAANONG OTO METOAAO
TPOG OUYKOAANON 600 TO dUVATOV IO KOVTA OTO OnpeEio ouvdeong umod
EKTEAEDN.

Mnv cuykoAAegiTe KOVTA, KABIGUEVOI ) AKOUMTTIOUEVOI TTAVW OTH CUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdaxiotn amwécrtaon: 50cm).

Mnv a@nAVETE GIGNPOPAYVNTIKA AVTIKEINEVA KOVTA OTO KUKAWHO OUYKOAANONG.
- EAdyioTn amréotaon d=20cm (Eik. H).

- ZUOKEUN KaTnyopiag A:

AuTA N OUYKOAANTIKR UNXAVA IKOVOTTOIEI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YyIa QTTOKAEIOTIKA XpAoN o€ Biounxaviké TepIBdAAov Kal yia
ETTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv €yyudTal N OVTOTTOKPIOT OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA
oupBaréTnTa ot oikiakd TePIBAAAOV Kal OTToU uTrdpxel dueon oUvdeon o€
dikTUO TPOPOBOUTiag XaunARg TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIEG.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:
- o€ mepIBaAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAngiag;
- OE TTEPIOPICPEVOUG XWPOUG;
- OE TTAPOUCIA EUPAEKTWYV 1 EKPNKTIKWY UAWV.
MPENEI mponyoupévwg va ekTipnBouv atroé évav “Texviké YreuBuvo” kai va
€KTEAOUVTAI TTAVTA TTAPOUCia GAAWV ATOUWV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG
ETEPPBACEIG OE TEPITITWON AUETOU KIVEUVOU.
MPENEI va vioBeTolvTal Ta TEXVIKA MECQA TTPOOTACIOG TTOU TrEPIYpA@OvTal
o710 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviopoU “EN 60974-9: Zuokeuég yla OuykKOAAnon
T16S0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpRon”.
- MPENEI va arayopegleTal n cuykOAANon 6tav o cuykoAANTAG i} © TPOPOdOTNG
oUpUaTOG OTNPIETAI ATTO TO XEIPIOTA (TT.X. 510 ECOU INAVTWV).
- MPENEI va atrayopeUeTal n GUyKOAANON av 0 XEIPIOTAG BPICKETAI AVUYWHUEVOG
o€ oxéon JE To SATedO, EKTOG AV XPNOIYOTTOIoUVTal E15IKA SATTES O aoPaAEiag.
- TAZH ANAMEZA ZIE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd Tnv epyaocia
HE TTEPIOCTOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iBO KOMMATI | O TTEPIOCTOTEPA
KOMPHATIO ouvdedepéva nAEKTPIKG, UTTopEi va dnuioupynBei éva emikivduvo
GOPOIoHA TACEWYV EV KEVW OVAPECO O& BUO Bl0@popEeTIKEG BATEIG NAEKTPODiWV
| AQUTTEG, O€ TIPN TTOU PMTTOPEI VA PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU Opiou.
Eival avaykaio évag TTEmMEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAETEI TN PETPNON HE
opyava WoTe va kabopioel av UTTdpyXEl KivBUVog Kal VO MTTOPE va UIOBETAOE!
KATAAANAQ pETPO TTPOCTACIAG OTTWG TTEPIYPAPETAl OTO 7.9 TOU KAVOVIOUOU
”EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon 16Sou. Mépog 9: EykardoTaon kai
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xenon”.

YNOAOIMNOI KINAYNOI
- ANATOAOIYPIZMA: T0omm00eTAOTE TO OUYKOAANTH Of OpPIf6VTIO £TiTredo HE
KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. ZE AVTIBETN TEPITITWON (TTX. KEKAIUEVQ,
avwpaAa dameda KATT. UTTApXEl KivEuvog avatrodoyupiopaTog).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival mkdvduvn n €yKATAOTAON TOU OUYKOAANTA yia
OTTOIAdATIOTE £pyaaia SIOQOPETIKA a1md TNV TPOoRAeTouevn (Tr.X. SETAywpa
OWANVWOEWV atré 1o I5pIKS diKTUO).

- METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: ota@epotroicite mwdvTa Tn @IGAn
agpiou pe KatdAAnAa péoa woTe va eutrodifovral TUXaieg TITWOEIS TG (av
XPnoIPoTTOIEiTAl).

- ArayopeUeTal va XPNOoIJoTrolEiTal N XeipoAafl wg péoo aviywong Tng
OUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

A
O1 TPOOTACIEG KOl TA KIVITA PEPN TNG CUOKEUACIOG TOU CUYKOAANTH Kal Tou

TPOPOJOTN CUpUATOG TIPETMElI va Bpiokovral o B£orn, TPIV CUVOEOETE TO
ouykoAANTH oTo JikTUO TPOPOBOUTiag.

NMPOZOXH! OTroladATIOTE XEIPWVAKTIKA EVEPYEID TIAVW OE TMAMOTO TOU
TPOPOJOTN GUPHATOG, OTTWG:

- OVTIKATAOTAON KUAiVEpwY Kai/f} OTTIpAA;

- €100yWwYynN oUPHUATOG OTOUG KUAIVEpOUG;

- TOTroBéTNON TOU TTNViou CUPUATOG;

- KoBapIoHOG KUAIVEpWY, Ypavadiwv Kal TNG TTEPIOXIG TToU BPioKETAI IO KATW;
- Aadwpa ypavadiwv.

MNPENEINA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAIAMOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

AuTA N GUOKeUr oUYKOAANONG gival pia TTNyA PEUPATOG YIa TN OUYKOAANGN TéE0U, €IDIKA
KOTAOKEUAOPEVN yia TN auykoAAnon MAG Twv avBpakoxaAuBwv A xaunAou Babuou
Kpaparotoinong ue aépio mpooTaciag CO, ) piypara Argon/CO, XpNOIHOTIOIVTOG
oUppaTa NAEKTPOdIOU YEUATA 1) TITOPAYEUIOPEVD (CWANVWTA).

Eivail emriong katdAAnAn yia 1N guykoAnon MIG twv avogeidwtwyv XaAUBwv pe aéplo
Argon + 1-2% oguyovou, Tou ahoupiviou kai CuSi,, CuAl, (eTepogung) pe aépio Argon,
XpnoipoTroivTag oupuata nAektpodiou olvBeong chTc'xi)\n)\qg TTPOG TO PETAAAO TTOU
TIPETTEl VO GUYKOAANDBEI.

Eival emiong duvarr n xprnon TopayEUIOHEVWY CUPPATWY KATAAANAwY yia XprRon
Xwpig aépio mpooTtaciag Flux mpooapudloviag Tnv TOAIKSTNTA TNG AGUTIOG OTIg
€VOEILEIG TOU KATOOKEUOOTA OUPPATOG.

H ZYNEPTIKH Aertoupyia eyyudrtail T ypriyopn kai €UKoAn pUBUION TwV TTOPAPETPWY
ouykOAAnong egac@alidovTtag TTavta £vav uwnAod €Aeyxo Tou TOEOU Kal TNG TToIOTNTAG
NG ouyk6AAnong (OneTouch Technology).

Eival idiaitepa evoedelypévn yia EQapUOYEG O EAAPPEG KATAOKEUEG KAl OE apagwuaTa,
yla Tn ouykOAAnon yaABaviopévwy eAaopdTtwy, high stress (uynAou opiou diappong),
inox Kal aAoupiviou.

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- ZUVePYIKN AgIToupyia (auTOHATN) ) XEIPOKIVNTN,

- 17 TpodiaTeBeInéVEG GUVEPYIKEG KOUTTUAEG,

- ‘Evdeign otnv 086vn LCD TaxUTnTag oUpUaTog, TAoNG Kal pEUNATOG OUYKOAANONG,

- Emhoyn Aeitoupyiag 2T, 4T, spot,

- PuBuioeig: kAigaka avédou oUpuaTtog, NAEKTPOVIKH GUVOETN avTioTaon, XpOovog
TeNIKAG kauong oUppartog (burn-back), petd agpio,

- AMayr) TToAIKOTNTOG yia guykOAAnon ME AEPIO MIG-MAG/BRAZING 1 XQPIZ
AEPIO/FLUX,

- ©gppooTaTikh TPOoTATIa,

- MpooTacia Katd TUXQiWV BPAXUKUKAWUATWY OPEINOPEVWY O€ €TTAPH AGUTTOG Kal
OWPaTOG,

- MNpooTacia katd avwPaAwy Taoewv (TAon Tpo@odoaiag TOAU uwnAr 1 TTOAU
XOHNAR).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA
- AauTra,
- KOAWDIO ETTIOTPOPRG £QOdIaoUEVO Pe Aafida TLPaATOG.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
- MNpooappooTig eIGAng Argon,

- Kapérol,

- Mdoka autéuartng okioong,

- Kit guykdéAAnong MIG/MAG.

3. TEXNIKA ITOIXEIA

3.1 ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kKUpIa OTOIXEIA MOU OXETICOVTAI [IE TN XPrON KAl TIG anodOCEIG TOU CUYKOANTA

ouvoWilovTal OTOV MiVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV JE TNV aKOAOUBN évvoia:

Eik. A

1- EYPQIMAIKOL Kavoviopog avapopdagd yia TNV aCPAAEIa KAl TNV KATAOKEUN
UNXAVWV YIa CUYKOAANON TOEOU.

2- TUPBOANO ECWTEPIKAG DOPNG CUYKOAANTA.

3- ZupBoro npopAenopevng diadikaciag.

4- YUUBOAO S: Deixvel OTl unopuUV va eKTEAOUVTAI CUYKOAMNOCEIG G NEPIBAAOV
JE AUENUEVO KiVOUVO NAEKTPOMANEIAG (M.X. MOAU KOVIA CE€ PETOAKA
owuara).

5- YUPBOAO YPAUUNG TPOPODOCIAG:
1~ eVOANQOCCOPEVN HOVOPATIKN TAON.
3~ : eVAANAOCOOUEVN TRIPACIKN TA0N.

6- BaBuoG NpooTaciag NAaICiou.

7- TexvIK& XapaKTNPIOTIKA TNG YRAMMNG TOOPOOOCIAG:

- U, : EvaANaoocouevn 1aon kal ouxvomta 1po@odoaciag  CUYKOAANT)
(anodekta opia +£10%).

= 1} e - AVQTATO ANOPPOPNHUEVO PEUUA MO TN YOAUWR.

- | : MoQyHanko peupa 100podoaciag .

8- ANodOOoEIG KUKAWPATOG OUYKOANONG:

- U, - avwram 1aon 6€ avoIxto KUKAWUA.

- 1,/U, : Kavovikomoinuevo peuna Kal avrioTolxn TAacn Mou Prnopouv va
napexovTal anod 1O CUYKOAANTA KATA TN CUYKOAANON.

- X : Ixeon diaAeinoucag Aermoupyiag: deixvel To XpOvo KATd ToV Oroio

O OUYKOMNTAG MMOPEI VA MAPEXEl TO QVTIOTOIXO PeUNAa (iID1a KOAOVA).
Exppadletal oe % Bacel evog kukAou 10min (n.x. 60% = 6 Aenta epyaciag,
4 Nermd Nauong KAr.).
Ye nepinmwon nou EenepacTtouv Ol MApAyovieg XPNoNG (TEXVIKOU
nivaka, avagepopevol o€ 40°C nepIBANOVTOG), enepBaceivel n Bepuikn
npEOoOoTAcia (0 CUYKOANNTAG Wevel oe stand-by uexpl mou n Bepuokpacia
Tou dev KaTeBei OTa enTPeEnoOPeEVa OpIA).

- A/V-A/V : Aeixvel TNV KANIUOKQ PUBUIONG TOU PEUNATOG CUYKOANONG
(ENAXIOTO - UEYIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TAoN TOEOU.

9- APIBUOG UNTPWOU YIA TNV AvAyVwPEIoN TOU CUYKOANTH (ANapaitnto yia TV
TEXVIKA CUPNAPAcTacn, {ATNON AVIAAOKTIKWY, AvalhTnon KATAOKEUNG TOU
NEOIOVTOG).

10-—=- : A%ia Twv aoPaAeILV KABUCTEPNUEVNG EVEPYOMNOINONG Mou
npénel va NPoBAE@TEi yia TNV MPOCTACiA TNG YRAWUNG.

11-ZUpBONG QVAQEPOUEVA CE KAVOVEG ACPOAEIAG N CNUAGCIA TwV Ornoiwv
AVAPEPETAl OTO KEP. 1 “TeVIK ) aOPAAEIA YIa TN OUYKOAANOHN TOEOU”.

Inueiwon: To avapepouevo Napadelyua NG TAUNEAAG €ival evOEKTIKO TG

ONMACIAG TV CUPBOAWY Kal Twv Yneeiwv. O akPIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWV

OTOIXEIWV TOU CUYKOAANTH) OTNV KATOXN 0AG npenel va dIaBacTouyv KateuBeiav

OTOV TEXVIKO MiVAKA TOU iBIOU TOU CUYKOAANNTH).

3.2 AA\A TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTIKH MHXANH: BAérre rivaka 1 (MIN.1)
- ANAMNA: BAémre mivaka 2 (MIN.2)

To Bdapog TNG OUYKOAANTIKAG UnXavig avaypdeetal oTov mivaka 1 (MIN. 1).

4. NEPIFPA®H THZ ZYT'KOAAHTIKHZ MHXANHZ
4.1 ZYZTHMATA EAEIXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ.

4.1.1 ZYTKOAAHTIKH MHXANH (Eik. B)

ZTNV MTTPOCTIVI) TTAEUPG:

1- TMivakag eAéyxou (BAETTE TTEPIYPA®)).

2- KoAwdlio Kia Adutra GuykOoAAnong.

3- KaAwdio kal akpodEKTNG ETIICTPOPNG O Yeiwan.

ZTnV Tiow TAEUpPA:

4- Tevikog diokdTTng ON/OFF.

5- Z0vdeoOG OWARvVa agpiou TTPOCTACIAG.
6- KaAwdio Tpogodoaiag.

ZTnv utrodoxn avéung:

7- OETIKOG OKPODEKTNG (+).

8- ApvnTIKOG aKPOBEKTNG (-).

Npocoxn: Avarpotri) TToAIKOTNTAG Yia ouyk6AAnon FLUX (6x1 aépio).

4.1.2 MINAKAZ EAEMXOY ZYTKOAAHTIKHE ZYZKEYHE (Eik. C)

1- PUBpion Tng 10xU0G OUYKOAANONG (ouvepyikr Asimoupyia) 1 Tng TaxutnTag
TpoYodoaoiag oUpUATog (XEIpoKivnTn Acitoupyia). H Trieon otov TrepIoTPO@IKO
OIOKOTITN  emMITPETTEl TNV €AoYy PETAgU  Aeimoupyiov  ZYNEPIIKOY A
XEIPOKINHTOY tpdToU.

2- PuUBuion prkoug Té&ou (ouvepyikr Asimoupyia) fi Tdong ouykOAANong (xeipokivnTn
AerToupyia). H Trieon oTov TTeEPIOTPOPIKSG dIAKOTITN EMITPETTEI TNV TTPOCBACN OTA
Sidpopa pevou puBUIoNG TNG GUYKOAANTIKAG GUOKEUNG.

3- 066vn LCD.

5. EFTKATAZTAZH

A NPOXOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TH ZYITKOAAHTIKH MHXANH AMOAYTQZ
ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO
EIAIKEYMENO H MNEMEIPAMENO MPOZQIMIKO.

ZuvappoAoynon KaAwdio emIoTPOPNG - Aafida
Eik. D

5.1 TONOOETHXZH THZ YT KOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvrotrioTe TOov TOTTO TOTTOBETNONG T OUYKOAANTIKF WNXAvh WOTE va pnv UTTdpxouv
eUTTOdIO 0€ OX€ON PE Ta avoiypaTa €l06d0u Kal 680U Tou aépa Yugng. BeBaiwBeite
TauTdXpOova OTI BEV avavoppoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, OIBPWTIKOI aTpoi, uypaagia
KATT.

Alatnpeite TOUAGXIoTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW ATTO TN GUYKOAANTIK UNXavH.

A NMPOZOXH! TomoBeTAOTE TN OUYKOAANTIKA pnxav ot opifovTia
EMQPAVEION KATAAANANG IKAVOTNTAG TTPOg TO BAPOG WOTE va aTTOPEUXBoUV
avatrodoyupiopaTta N £MIKIVOUVEG HETAKIVAOEIG.

5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéoeTe OTTOIABATIOTE NAEKTPIKY oUVdEDN, BeBaiwdeite OTI Ta GTOIXEID TTOU
avaypda@ovTal oTnV TTIVOKIda TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG avTiaTolxoUv oTnv Taan Kal
ouxveTnTa dIKkTUoU TToU BI0BETOVTAI OTOV TOTTO EYKATACTACNG.

- H ouykoAANTIKA pnxavr TTPETTEl va ouvOeDEi aTTOKAEIOTIKG G€ GUCTNHO TPOPOSOTiag

ME VEIWPEVO OUDETEPO AYWYO.

MNa va egao@alioete TNV TTpooTacia KATd TNG AUEONG ETTAPAG, XPNOIMOTIOIEITE

S1a¢popIkoUg dIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tumrog A ( ) YIO HOVOQOOIKG UNXavrpaTa.

lMa va IkavoTtroloUvTal ol 6pol Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouvioTtaral

n ouvdeon TNG OUYKOANTIKAG MNXavAg OTa onueia BIOETTOPAG Tou OIKTUOU

Tpoodoaoiag Tou TTapouaiddouv oUvBeTn avtioTaon kaTwTepn amd Zmax = 0.25

ohm.

H ouykoAANTIKA punxavr dev ETTITITEl GTA TTPOOGVTA Tou Kavoviopou IEC/EN 61000-
2

Av n idla ouvdeBei og dnuodalo BiKTUO TPOPODOTIiag, ival oTnV EUBUVN TOU TEXVIKOU
TNG £yKATAoTAONG 1 TOU XPNOTN Va eTTOANBeUOEl OTI N CUYKOAANTIKF) PNXavr YTTOPEi
va ouvdeBei (av avaykaio, CUUBOUAEUTEITE TNV UTTNPECia TTAPOXNG Tou OIKTUOU
SIavoung).
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5.2.1 PeupatoAATITNG Kai Trpida

2UVOEOTE TO PEUPATOAATITN TOU KaAwdioU TpoYodoaiag o€ TTPIfa SIKTUOU EQOBIOTHEVN
HE ao@AAEIEG i aUTOUATO BIOKOTITN. To €I18IKO TEPUATIKG YEiwoNG TTPETTEl va oUVOEDEI
aTov aywyod yeiwong (KiTpivo-rpdaoivo) Tng ypauung Tpogodoaciag. O Tivakag 1
(MIN.1) avagépel TIGC OUPPBOUAEUOUEVEG TIMEG OE ampere Twv KOBUoTEPNUEVWY
ACPOAEILV YPAUPAG BAOEI TOU OVWTATOU OVOPOCTIKOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI OTTO
TN OUYKOAANTIKA HNXQVvr|, Kal TNG OVOUACTIKAG TAONG TPOYOod0aiag.

MPOZOXH! H pn T1APNONn Twv TmAPATAVW KAVOVWV KaBIoTd
AVOTTOTEAAOHATIKO TO OUOTNUA do@aAgiog TTou TPORAETETAl ATTO  TOV
KaraokeuaoTh (katnyopia ) ye emak6Aouboug cofapoug KivdUvoug yia dropa
(rX. nAekTpoTTANngia) Kal avTIKEiHEVA (TTX. TTUPKAYIQ).

5.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYITKOAAHZHZ

A MPOXOXH! TMPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZX ZIYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H ZYFKOAAHTIKH MHXANH EINAI IBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIg TIPEG TTou cUPBouAeUovTal yia Ta KOAWDIA CUYKOAANGNG
(o€ mm?) Bdoel Tou PéyioTou PEUPATOG TTOU TIAPEXETAI OTTO TN GUYKOAANTIKA PNXOVH.

5.3.1 Zuvdeon oTn @IGAN agpiou (av XpnoiyotroigiTal)

- DIGAN agpiou TTOU QOPTWVETAI OTNV ETTIPAVEIR GTAPIENG Tou KapoTalol: max 30 kg.

- BidwoTe 1o peiwtnA mrieong (*) otn BaABida TNG QIAANG agpiou TOTTOBETWVTAG avAUETa
TNV €1I8IKA TTPOCAPPOYH TTOU TTPOUNBeVUETAl WG EEAPTNHA, OTAV XPNCIKOTIOIEITAI AEPIO
Argon 1} piypa Argon/CO.,,.

- ZuvOEaTE TO CWANVA £I00D0U AEPIOU OTO PEIWTH Kal OQANIOTE TN Jwvn.

- NaokApeTe TO BOKTUAIO PUBHIONG TOU PEIWTA TTiEONG TTPIV avoigeTe Tn BaABida Tng
@IGANG.

(*) E€apTnua TTou ayopdadeTal EeXwPIOTA av dev TTPOPNBEVETAl PE TO TTPOIOV.

5.3.2 ZUvdeon kKaAwdiou EMIOTPOPG TOU PEUNATOG OUYKOAANONG
ZuvdéeTal 0TO PETAAAO TTPOG CUYKOAANGN 1) 0TO PETAAAIKG TTayKO OTToU aTnpideTal, 600
TO SUVATOV TTIO KOVTA GTNn GUVOEDT UTTO €KTEAEDN.

5.3.3 AduTtra
MpodiabéaTe TNV OTNV TTPWTN GOPTWON GUPHATOG, ATTEYKABIOTWVTAG TO UTTEK Kal TO
OWANVOPAKI ETTAPAG VI VO DIEUKOAUVETE TNV €6080.

5.3.4 ANAayR TToAIKOTNTOG
Eik. B

- AvoigTe TO TTOPTAKI TNG UODOYXNAG AVEUNG.
- 2Zuyk6AAnon MIG/MAG (aépio):

- ZUvOEoTE TO KAAWSIO TNG AGUTTOG GTOV KOKKIVO OKPOJEKTN (+).

- 2uvdEoTe To KaAWwdIO TOTPOPAG AaRidag oTo palpo akpPodEKTN (-).
- ZuykOAAnon FLUX (xwpig aépio):

- ZUuvOEDTE TO KAAWDIO TNG AGUTTAG OTO HOUPO OKPOBEKTN (-).

- ZuvoéoTe To KaAWSIO ETTIOTPOPAG AaRidag OTOV KOKKIVO aKPODEKTN (+).
- KAegioTe 1O TTOPTAKI TNG UTTODOXNG AVEUNG.

5.3.5 Zuortdoeig:

- MNepioTpéWTe PEXPI TEPUA TOUG OUVOECHOUG TWV KAAWSiwv OuykKOAANoNg oTIG
TayUTTPIZEG (av UTTAPXOUV), WOTE VO £yyunBei n TEAEIQ NAEKTPIKA ETTA@N. Z€ aVTIOETN
TEPITTwWOn Ba TapaxBolv uTTePBEPUAVOEIS Twy GBIV CUVOECUWY HE OXETIKN
ypriyopn ®Bopd Toug Kal atrwAEIa aTTOTEAEOUATIKOTNTAG.

Xpnoiyotroigite KaAwdIa ouyKOAANONG 600 TO BUVATOV HIKPOTEPOU WAKOUG.
ATTOQEUYETE VO XPNOIMOTIOIEITE PETAAAIKEG KATAOKEUEG TTOU OEV QVAKOUV OTO
METOAAO UTTO KOTEPYOOiQ, O€ AVTIKATAOTAGT TOU KAAWSIOU ETTIGTPOPNG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuTo PTTOpEi va eival eTTIKiVOUVO yia TNV ao@AAeia Kal va dWoEl
QAVIKAVOTTOINTIK& ATTOTEAETUATA YIO TN GUYKOAANON.

5.4 TOMNOOETHEH MHNIOY LYPMATOL (EIK. E)

A MPOIOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPFEIEL TOMOOETHIHL LYPMATOL,
BEBAIQOEITE OTl O LYTKOAAHTHE EINAI ZIBHETOZ KAl AOLYNAEAEMENOZ AMO
TO AIKTYO TPO®OAOIZIAL.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPOOOAOTHIEIEL YYPMATOZ, TO EIMIPAA KAI TO
LQAHNAPAKI EMA®HL THE AAMIMALZ ANTIEZTOIXOYN ITH AIAMETPO KAl ¥TH
OVYIH TOY LYIPMATOL MNOY ©EAETE NA XPHIIMOIIOIHIETE KAI OTI EXOYN
TOMOGETHOEI TOITA. KATA T QDALEIX EIZATQrHX TOY IYPMATOYX, MHN
OOPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA.

- Avolgre T BrKkn Tou atova.

- TonoBemoTe 10 mnvio otov agova, dIamnPwVIag TO CPXIKO WEPOG Tou
oUppaTog NPog Ta Navw. BeBaiwBeire o1 n pikpr Bacn ENENG Tou CUPHUATOG
eival TonoBeTtnuevn oty eldikn onn (1a).

ANEANEUBEPWOTE  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/AVTIKUAIVOPOUG
QAMOJAKPUVETE TOV/TOUG ano TOV/TOUG KATW KUAIVOPOUG (2a-b).
BeBaiwBeite o1 10/10 KAPOUANI/A TPOPODOCIAG €ival KATAAANAO/Q MPOG TO
XPNOIMOMOIOUUEVO CUpA. (2¢).

ANeEANeUBEPWOTE TO APXIKO JEPOG TOU CUPPATOG, KOWTE TNV NAPAUOPPWHUEVN
akpn opICoVTIWG Kal XwPEIG UMNoAeiupaTa. MNeplotpedte Npog apiotepd Kal
BAATE TO QPXIKO TUAMA TOU OUPMATOG JECA OToV 0dNnyod MIECOVTAG TO KATA
50-100mm oTov 0dnyo NG ouvdeonG AAuUnag (2d).

TonoBetnoTe MNAN  TOV/TOUG  AQVTIKUAIVOPO/AVTIKUAIVOPOUG  puBpidoviag
Vv nieon oe evdiAueco eninedo, enaAnBeucTe OT TO CUPPA €ival CwOTa
TONOBETNUEVO OTO KEVTPO ToU iBlou Tou Atova. (3).

APAIPETTE TO AKPOPUOIO KAI TO CWANVAPAKI ENAPNG (4a).

Eicayerte 10 peuparoAnntn otnv npi¢a 10o0@odociag, avate TO CUYKOANNTH,
MIECTE MO NANKTOO AAUNAG 1 MANKTOO MPOXWPENHWATOG CUPPATOG NAVW OTOV
nMivaka eAeyxou (av UMNApPXeD KAl AVAPEVETE WOTE TO APXIKO UEPOG TOU
oupuaTog diIavuovTag OAO TO OMIPAA Byel katd 10-15cm and 10 uNPooTivo
MEPOG TNG AAGMNAG. APriOTe UOTEPA TO MANKTOO.

nieong  kai

MPOXOXH! Kard 1 SIdpKEId AQUTAV TV EVEPYEIRV, TO OUPHA
Bpiokeral und NAEKIPIKRA TACN KAl UMOKEITal G€ pnxavikn d0vaun. Mnopei
yia autd, av dev UIoBeTNoETE KATAAANAG METPA, VA MPOKAAECEl KivOUvo
nAekTponAngiag, Tpavuara Kai va napayel NAEKTPpIKA 108a:

- Mnv kateuBuveTe 10 Avolypad TNG AAUNAG MPOG KEEN TOU CWHATOG OAgG.

- Mnv nAnoiaZete N Aauna otn @IAAN.

- TonoBemoTe NAN OTN AGPNa TO CWANVAPAKI EMAPNG KAl TO AKPOPUOIO (4b).

- EAéyETe o1 TO Mpoxwpenua Tou CUPPATOG €ival OJaNO. PuBuiote apxika TNV
rieon TwvV KUANVOPWV KAl TO PPEVAPICUA TOU Afova € TINEG OGO To duvaTov
XAPNAOTEPEG, EAEYXOVTAG OTI TO CUPPA deV YANIOTPA Kal OTI KATA TNV ENEN Dev
XAACPWVOUV Ol ENKEG CUPHATOG AOYW UNEPBOAIKAG adPAVEIag TOU nNnviou.

- Kowre v akpn Tou cupuarog nou Byaivel ano 1o akpopuoio oe 10-15mm.

- KAeiote 1n Brkn Tou atova.

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAX
6.1 SHORT ARC (£YNTOMO TO=0)

H tg&n Tou oUppaTog Kalr oTokOAANCNn TG oTaydvag TIpaydaroTolgital dia
£TTAKOAOUBWYV Bpayu-KUKAWNATWY TNG aixung oUppartog aTo Bubiopa tThENG (HExP 200
@OpPEG TO OEUTEPOAETTTO). To eAeUBePO PAKOG TOu CUPPATOG (stick-out) TrepIdapBaveTal
ouvnBwg peTagu 5 kal 12mm.

AvBpakoxdAuBeg kal xaunAoU Babpou kpapaTtotroinong
- AIGUETPOG GUPHATWY TTOU UTTOPOUV va XPnoiyoTToinfouv:
- AépIo TTOU PTTOPEI Va XpnoiuoTroinOei:

Avogeidwrol xdAuBeg

- AIGUETPOG GUPHPATWY TTOU UTTOPOUV va XpnaoiuoTroinfouv: 0.8-1.0mm
- Aéplo TTou PTTOpPET VO XpNnaolPoTToIndEi: piypara Ar/O, i Ar/CO, (1-2%)
AMoupivio kal CuSi/CuAl

- AIGUETPOG CUPHATWY TTOU PTTOPOUV Va XPNOIUOTIOINBoUV: 0.8-1.0mm
- A£pIo TTOU PTTOPEI Va XPNoIYOTIoINBE: Ar
Mapayepiopévo cUpua

- AIGUETPOG CUPHATWY TTOU PTTOPOUV Va XPNCIUOTIOINBoUV:
- Aéplo TTOU PTTOPEI Va XpnoiJoTroinOei:

0.6-0.8-1.0mm
CO, 1y piypata Ar/CO,

0.8-0.9-1.2mm
Kavéva

6.2 AEPIO MPOXTAZIAZ
H ponj Tou agpiou TpoaTaciag TpéTel va gival 8-14 I/min.

7. TPOMOZ AEITOYPTIAZ
7.1 Asiroupyia o€ Tpotmo ZYNEPIIKO

A@oU TTpoadiopioTolV aTTd To XPAOTN Ol TTAPAUETPOI OTTWG UAIKS, dIduETPOg oUpUaTOg
Eg, TUTTOG agpiou n N OUYKOAMNTIKA OUOKEUN puBpifeTal autopaTta oe BEATIOTEG

ouvenkeg Aeitoupyiag TTou Kabopidovtal aTré TiG SIAPOPES ATTOONKEUPEVEG TUVEPYIKEG
KapTTOAEG. O XpAOoTNG Ba TTPETTEl HOVO Va ETTIAEEEN TO TTGXOG TOU UAIKOU yIa va apxioel
Tn ouykéAAnon (OneTouch Technology).

7.1.1 086vn LCD o€ 1pémo ZYNEPTIKO (Eik. F)

N.B. OAeg o1 TTapaueTpol TTou PTTopolyv va ePQavioToUV Kal va €TTIAEXTOUV EEaPTWVTAI
a1rd TOV TUTTO ETTIAEYPEVNG CUYKOAANDNG.

1- TpodTog Aeitoupyiag og ouvepyia ,

2- YANk6 mou TpéTTel va ouykoAAnBei. AlaBéoipeg Tutrohoyieg: Fe (xdAuBag), SS
(avogeidwTog xaAuBag), Al (ahoupivio), CuSi/CuAl (yaABaviopéva ehdopata —
ETEPOPUAG OUYKOAANON), Flux (Trapayepiopévo olppa - ouykoAAnon XQPIZ
AEPIO),

3- AldpeTpog oUpPATOG TTOU TIPETTEI VO XpNOIuoTToindei. AlaBéoipeg Tiyég: 0.6 - 0.8 -
09-1-12mm,

4- ZupPouleudpevo agpio TpoaTaciag. AlaBéoiueg Tutrodoyieg: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/
(0)

5- I'Ié’xog UAIKOU TTOoU TTPETTEl VO GUYKOAANBEL. AlaBéaipeg TINEG aTrd 0 €éwg 5 mm,
6- [pa@ikdg BeikTNG TTaXOUG UAIKOU,
7- Tpagikdg OeikTNG oXAPATOG KOPdoVIoU GUYKOAANDNG,
8- Tiuég atn ouykOAAnon:
{g TaxUTnNTa TPOPOd0Ciag CUPUATOG,

m TGON ouykOAANONG,
n PEUPA TUYKOAANDNG.

7.1.2 PUBpION TTOPAPETPWV

MNa va pTreite 010 pevoU pUBUIoNG Twv TTAPAUETPWY TTIESTE TO JIakdTITN (EIK. C-2) yia
TOUAGXIOTOV 1 BEUTEPOAETTTO Kal ATTEAEUBEPWOTE TO:

a) emhoyn UAIkoU (Eik. F-2 avaBoaBrvel UAIKO)

- TepIoTPEYTE TO BIaKOTITN (EIK. C-2) yia va €TMAEEeTE TO €mOUUNTO UAIKG Kal
emReBaiwoTe TECOVTAG KAl ATTEAEUBEPWVOVTAG TO D10,

B) emAoyn diapétpou olpuatog (Eik. F-3 avaBoofrvel didiueTpog ouppaTog)

- epioTpéyTe T0 BIOKOTITN (EIK. C-2) yia va emAéCeTe TNV emOupnTr dIGUETPO
oUppaTog Kal emRERAIIOTE TIECOVTOG KAl ATTEAEUBEPWVOVTAG TO idIO,

y) emAoyn agpiou (Eik. F-4 avaBoaofrivel Tutrohoyia agpiou)

- epIoTPEYTE TO BIOKOTITN (EIK. C-2) ] eMA£LCTE KaTeuBeiav To TTPOTEIVOUEVO AépIo
kai empBePaiwoTe mMECOVTAg Kal aTreAeuBepwvovTag To idI0. H evépyeia autr) Ba
EMTPEYEI TNV £§000 aTTO TO PeEVOU pUBUIONG TWV TTAPAUETPWY Kal TNV EUPAVION
oaTnVv 006vN TWV TTPOKABOPICPEVWV TIHWV.

Agou Trpoadiopioate pe To dlakoTTn (Eik. C-1) T0 TMéX0G UAIKOU (EIK. F-5) ptropeite va
apxioete Tn GUYKOAANON.

7.1.3 PuBpion oxnuartog kopdoviou ouykOAAnong

H pubuion Tou oxrjpatog KopdovioU yivetal ye To diakdTTn (EIK. C-2) TTou puBpiel To
UAKoG TOEOU Kal, KaTa OUVETTEID, KaBopiCel TN peyaAlTePN i HIKPOTEPN OUVEIGPOPA
Beppokpaaciag oTn ouykdOAAnon.

H kAipaka pUuBuiong kupaivetal petagl -9 + 0 + +9. ZTnv TAEIOWN@Ia TWV TTEPITITWOEWV
ue To SloKOTITN o€ evdiduean Béon (0, HL ) éxoupe BEATIOTN BaoikA puBuIon (N TIA
ep@aviCetal atnv 086vn LCD apioTepd amd 10 ypa@ikd cUpBolo Tou kKopdoviol
OUYKOAANONG Kal e§agpavidetal HETE aTrd TTPOKABOPICHEVO XPOVO).

Evepywvtag oto diakétTn (Eik. C-2), n ypa@ikr évoeign atnv 08évn Tou oXAUATOG TNG
OuUyKOAANoNG aAAGdel SeixvovTag €va TTIo KUPTO, €TTITTEDO 1 KOIAO aTTOTEAET .

Kupt6 oxnua. H. nuaivel 6T UTTAPYXEI XaPNAR BEPUIKR GUVEICPOPE Kal yIa auTd N
OUYKOAANGN TTPOKUTITEl “KPUA”, pe pIKPR digioduan. MeplaTpéwTe AoImmov de€idoTpoPa
To OIOKATITN yIa va €TTITUYXAVETE PEYOAUTEPN BEPUIKA OUVEICPOPA UE ATTOTEAEOUA
OUYKOAANONG e PeyaAUTePN TAEN.

Koilko oxAua. N Znuaivel 0TI UTTAPXEN UWNAR BEPUIKA OUVEICQOPA Kal YIa auTd N

OuUyKOAANON TTPOKUTITEN TTOAU “Bepun)”, ue uTTEPPBOAIKN Bigioduan. MepioTpéwTe AoImTdv
apIoTEPOOTPOPA TO JIAKOTITN VIO VA ETTITUYXAVETE PIKPOTEPN TASN.

7.2 Aseiroupyia o€ Tporo XEIPOKINHTO

O XeIPIOTAG PTTOPET VO €EATONIKEUTEI OAEG TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANGNG.
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7.2.1 006vn LCD ot 1pémo XEIPOKINHTO (Eik. G)
1- Tpotog Aeitoupyiag XEIPOKINHTOZ m

2- Tiyég aTn GUYKOAANON:
{g TaXUTNTO TPOPOdOTiag oUpUaAToG,

m TGON OUYKOAANONG,
n peUPa GUYKOAANONG.

7.2.2 PUBpion TTapapéTpwv

2 € XeIpoKivnTo TPATIO, N TAXUTNTA TPOPOdOCIiag TOU GUPHATOG Kal N TAon oUyKOAAnong
pubuidovtal EexwpioTd. O diakoTTng (Eik. C-1) puBpicel Tnv TaxUTNTA TOU OUPHATOG,
o OlakoTTng (Fig C-2) puBpigel Tnv 160N ouykOAAnong (1ou kaBopilel TNV 10X0
OUYKOAANONG Kkal eTrnpeddel To oXAPa Tou Kopdoviol). To pelpa GuykOAAnong
eppavigeTal otnv 006vn (EiK. G-2) povo katd Tn ouykdAAnon.

8. EAEMXOZ NMAHKTPOY AAMNAZ

8.1 Tpotog eAéyxou TTARKTPOU AduTTOGg

Mrtropouv va TTpoadiopioTouV 3 SIAPOPETIKOI TPOTTOI EAEYXOU TOU TTARKTPOU AGUTTOG,
TTOU I0XU0OUV TOOO O€ GUVEPYIKO OO0 OE XEIPOKIVNTO TPOTTO:

Tpomog movrapiouartog (Eik. H-5)
Emtpémer tTnv ekTéAeon Tovrapiopdtwyv MIG/MAG pe éheyxo Tng OIGPKEIAG
ouykOAAnong (pubuion: OFF amokAsiopévn, 0.1+5 sec. evepyn).

Tpotog 2T (Eik. H6)
H ouykdAAnon apxider pe Triean oTo TTAAKTPO AGUTTOG Kal TEAEIWVEI OTAV TO TTAAKTPO
ateAeuBepwiveTal.

Tpotog 4T (Eik. H6)

H ouykdAAnon apxidel mECOVTOG Kal OTTEAEUBEPWVOVTAG TO TIARKTPO AGUTIOG Kal
TEAEIWVEI POVO OTAV TO TTAAKTPO AAUTIAG €ival TTIECUEVO KOl OTTEAEUBEPWUEVO pia
OeuTEPN POPA. AUTOG O TPOTTOG Eival XPrOIHNOG VIO OUYKOAATEIG peyaAng SIdpKeIag.

8.2 PUBUION TpOTTOU EAEYXOU TOU TTARKTPOU AdUTTOG

MNa va pTreite oTo Hevou pUBUIoNG TwV TTAPapPETPWY TMEATE To SlakdTT (EIK. C-2) yia
TOUAXIOTOV 3 DEUTEPOAETTTA KaIl ATTEAEUBEPWOATE TO:

a) pubuion xpévou Tovtapiopatog (Eik. H-2 avaBoofnvouevo)

- TePIOTPEWTE TO JIakOTITN (EIK. C-2) yia va emMAEEETE TOV €mBUPNTO XPOvo A
emAéETE “OFF” yia va amokAeioete Tn Aeitoupyia. EmBeBaiwoTte méloviag kai
ATTEAEUBEPWVOVTAG TO DIAKOTITN.

Av 0 Xp6vog TTovTapiopaTog TTpoadiopioTnke o€ TiMA peTagl 0.1-5 sec. dev gival

duvaTtov va emMAeXTOUV oI TPOTTOl “2T/4T”. Ze QUTAV TNV TTEPITITWON N TTiECN TOU

OI0KOTITN ouveTTdyeal TNV £€£0d0 aTd To PeVOU.

B) emAoyn 2T ) 4T (Eik. H-3 avaBoofnvéuevo)

Mropeite va emAéete T xprion Tou Tpomou 2T A 4T pévo av o Xpovog

TrovTapiopaTog eival pubuiopévog o€ “OFF”. MepioTpéWTe TO BIAKOTITN Kal ETIIAECTE

Tov €mOupNTé TPATIO, EMBERaIIOTE TIECOVTAG TO D10 yIa va ByeiTe aTTO TO PEVOU.

9. NIPOXQPHMENEZ PYOMIZEIZ

9.1 Npoxwpnuéveg pubLIJOPEVEG TTOPAUETPOI

Mrmropeite va egaTopikeUoeTE, TOOO OE OUVEPYIKO OCO0 OE XEIPOKivNTO TPOTIO, TIG
akOAOUBEG TTaPaUETPOUG OUYKOAANGNG:

KAipoka avédou cUppartog (Eik. H-1)

Emtpémel va puBpioeTe Tnv KAipaka ekkivnong Tou cUpPUATOG I VO aTToQeUyETal TO
evOeEXOUEVO aPXIKO pAdepa Tou KopdovioUu aguykOAAnong. PUBuion amé 30 éwg 100
(ekkivnon o€ % TnG TaxUTNTag KAvOVIKAG A&IToupyiag).

HAekTpoviki emaywyikn avriotaon (Eik. H-2)

EmTpétrel va mmpoodiopioeTe TN duvapik ouykOAANong avaAoya pe To UAIKO Kal TO
QA£PIO TTOU XPNGCIPOTTOIoUVTal.

PuBuion amé 0 (unxavi pe Aiyn emaywyikry avtiotaon) €éwg 5 (Mnxavr pe peyaAn
avrioTaaon).

Kauon cUpuaTog 0To OTAPATNHO TG OUYKOAAnong (burn back) (Eik. H-3)
Emrpémel va pubuioete 10 Xpdvo kalong Tou oOUPPATOG OTO OTAPATAMA TNG
OUYKOAANONG BEATIOTOTTOILVTAG TNV TEAIKH KOTTA WOTE VO OIEUKOAUVETAI N ETTAVEKKIVNON
TNG OUYKOAANONG.

PUBpion ammd 0 éwg 200 (ekatooTd SeUTEPOAETITOU).

Mera aépio (Eik. H-4)

Emrpémel va puBuioete To Xpdvo £§600U TOU agpiou TTpooTaciag ato TEAOG TNG
0ouykOAAnong (PUBuion 0+5 deutepdAeTTTa). AUTA N pUBPICN €yyudTal TTpOCTATia GTN
guykOAANon kail wugn Tng AGuTTaG.

9.2 PUBuion TpoXwpnuéVWY TTAPAUETPWV

MNa va PTTEiTE 0TO PEVOU TWV TTPOXWPNHEVWY TTAPAPETPWY TTIECTE TAUTOXPOVA TOUG
S1akoTTTEG (EIK. C-1) Ka (EIK. C-2) yia TOoUAdXIoTOV 1 OEUTEPOAETTTO KOl ATTEAEUBEPWOTE
Toug. Kd&Be TTapdueTpog UTTopEl va puBUIOTEl OTNV €MBOUPNTA TIUA TTEPIOTPEPOVTAG/
médovtag 1o dlakoTTn (Eik. C-2) (Tipn epgaviddpevn ot (Eik.H-7)) péxpr Tnv €§odo
atd 10 pevou.

10. RESTART DEFAULT

Eival duvatév va eTava@épeTe T OUYKOAANTIKA OUOKEUR OTIG OPXIKEG PuBuioelg
£PYOOTOOIOU KPATWVTAG TTIECPEVOUG Toug Suo diakoéTTeg (Eik.C-1) kai (Eik.C-2) kata
TNV EVEPYOTTOINOT) TNG.

11. ZHMANZEIZ ZYNATEPMOY

H amokatdoTaon ival autépatn oTnv Tradon Tng aitiag ouvayeppou.

MnvipaTta cuvayeppoU TTOU HTTOPOUV VA ENPAVIOTOUV OTnV 006vn:

- @5 MopéuBaon BeppikAg TTpooTaciag ouykoAANTIKAG Ouokeung. H Aeroupyia

OIOKOTITETAI PEXPI VO KPUWOEI ETTAPKWG N MNXaVH.
- ALL 001: rapéupacn mpooTaciag yia utrep/uttotacn. EAEyETe TNV Téon Tpo@odoaiag.
- ALL 002: mapépBaon yia TTpooTacia BPayu-KUKAWHOTOG HETAEU AApTIag Kal
owWuaTog. EAEyETE OTI dEV UTTAPXOUV BPaXU-KUKAWHATA OTO KUKAWPO OUYKOAANONG.
- ALL 003: mrapépyBacn yia TTpooTacia UTTEPEUUATOG OTO KUKAWHO OUYKOAANONG.
EAéyEre o011 TOXUTNTA €AENG KOI/M) TAOT GUYKOAANONG deV gival UTTEPBOAIKG UWPNAEG.
Z10 OfNOINO TNG OUYKOAANTIKAG OUOKEUNG MTTOPEI va ETTAANBEUTEI, Yyia PEPIKA
SeuTepoAeTrTa, n évdeign ALL 001.

12. ZYNTHPHZH

A MPOXZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIAMNOZYNAEAEMNEOZ
AIO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

12.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

12.1.1 AdpTra

- Mnv akoupTrate TN AdPTTa KOl TO KAAWSIO TNG o€ BepUd koppdTia. AuTo Ba pTTopoloe
va TTPOKAAEOEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTAG Ypriyopa Tn OUCKEUH eKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxeTe EPIOBIKG TO KPATNHA TNG CWANVWONG KAI TWV OUVOETEWY agPiou.

- Zg KGOe aVTIKATAOTAGN TOU TINViou GUPPATOG QUONETE PE ENPO TTETTIECUEVO aépa
(max 5bar) oo oTIPAA Kal EAEYETE TNV OKEPAIOTNTE TOU.

- EAéyxETe, TOUAGYIOTOV Hia @opd TNV nuépa, Tn @Bopd Kal TO OwoTd POVTAPIoHA
TWV TEPHATIKWV TUNHATWVY TNG AGUTTOG: akpo@Uoio, CwANVapdK! ETTAPAG, dlavouéa
agpiou.

12.1.2 Tpo9pod6Tn cUppATOg

- EAéyxete ouyvda Tn @Bopd Twv KUAIVOpWVY TPO@OdOaTiag, agalpeiTe TTEPIODIKA TN
METOAAIKF) OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE oTnVv Trepioxn €AENG (KUAIVEpOI Kal OTTipdA
€10600U Kal £§6d0U).

12.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZI TMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NMPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOXZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY ZYTKOAAHTH KAI
ENEMBETE £TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHITOZ KAI ANOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evdexopevol EAeyxol PE NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTA pTropouv
va TpokaAéoouv cofapn NAEKTpoTTANgia ard Aueon eTa@n Pe péPn UTo Tdon
Ko/ TpadpaTa oQEIAGPEVA O€ AUEDT ETTAQPN JE Opyava OE Kivnon.

Mepiodikd Kal OTTOGBATIOTE pE GuXVATNTA, avaAoya PE Tn XPron Kal TV TToooTnTa
OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, aVIXVEUGTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH KOl O@aIpEOTE
TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO HETAOXNMATIOTH, QvTioTaon Kal avopBwTh e Enpd
TeTmEoPEvo agpa. (éxpl 10bar).

Mn KaTeuBUVETE TOV TTETTIEOUEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KaBapioTe Teg pe
pia TTOAU atraAr] BoupTtoa r] KATAAANAG SIGAUTIKA.

Me Tnv eukaipia eAEyXeTE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival TQOANIOUEVEG Kal TO
KkapTTAapiopaTta dev Tapouaidlouv BAGReEG aTn pévwon.

270 TENOG QUTWIV TWV EVEPYEILV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTH
o@aAifovtag PEXPI TO TEpUA TIG BidES OTEPEWONG.

ATTO@EUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG PE AVOIXTO CUYKOAANTH).
A@oU ekTEAEOQTE TN OUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, ATTOKATOOTHOTE TIG CUVOEOEIG KAl TO
KapTTAapiopaTa 6TTwg ATAV OTNV apxr TTPOCEXOVTAG WOTE AUTA va Pnv €pBouv o€
ETTOPN JE PPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTopoUV va @TAcouv o€ UPnAéG BEpPoKPaaieg.
AéaTe pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTTWG aTNV apXIKr JIATAEN TTPOTEXOVTAG
va d1atnpnBolv atmoAUTWG POVWHEVEG O OUVOETEIG TIPWTEUOVTOG O€ uWwnAr Tdon
atrd TIG OEUTEPEUOVTEG OE XOMNAT TaON.

XpnoiyotroinoTte OAeg TIG auBevTIkKEG podéAeg Kkal Bideg yia va avakAeioeTe Tnv
KATOOKEUN.

13. WAZIMO BAABHZ

YE MEPIMTOQIH ENAEXOMENHL ANIKANOIMOIHTIKHEZ AEITOYPTIAL THE MHXANHE,

KAI TIPIN NA KANETE MIO YYITHMATIKO EAETXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE IE

ENA AIKO MAL KENTPO E=YMHPETHZHE EAEMXETE AN:

- Me 10 yeviko diakontn oe «ON» n OXETIKA AAUNa eival avaupevn. o€ avtiBetn
nepintwon N BAGRN cuvrRBwG BRICKETAI OTN YPAWMA TOOPOOOTNONG PEUNATOG
(kKaAWdIa, NPiCa Kal / 1 @ica, ACPAAEIEG, KAM.).

- Na pnv uTdpyel ouvayepuog TTou va onuaivel Tnv TTapéupBacn NG OepuIKAG
AoQAAEIag, UTTEP 1 UTTOTAONG 1 BPAYXUKUKAWHATOG.

- BeBaiwBeite o1 napakoAouBnoare TN OXEOCNOVOPAOTIKNG OIGMeIDNG o€
nepinTwon eneupacng 1NG BePPOOTATIKAG NPOCTACIAG AvAUEVATe TN QUOIKN
WUEN TNG OUOKEUNG, eNaAnBeucare TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTAPA.

- EAéyEre TNV TAON TNG Yypauung: av n TiA eival utrepBoAikd uwnAf 1/ XapnAn o
OUYKOAANTAG TTOPAUEVEI UTTAOKOPIOUEVOG.

- ENéyEare om dev eu@avileral KAMOIO BPAXUKUKAWPA KATa TNV €E0d0 NG
OUCKEUNG: C'auTn TN NEQINTWON NEOREITE OTOV ANOKAEIOUO TOU AnpOOmnTou.

- O1 cUVOEDEIG TOU KUKAWUATOG CUYKOANNONG €XOUV YivEl OwOoTA, €10IKA av N
AaBida Tou kaAwdiou palag eival NPAyuaT cuvdedeuevn OTO KOUUATI KAl XW
0IG NAPEPPBOAA HOVWTIKWY UNKWV (N.X. Bepvikia).

- To aéplo NG NPOOCTACIAG MoU XPNOIUOMOIEITE €ival OWOTO KAl OTN CWOTA
nuooTtNTa.
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13. PROBLEEMOPLOSSINGEN

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG MIG/MAG EN
VOORZIENE FLUX VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

A VAN

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaaktzijn metchloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

0L0®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI
EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN
11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat
de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de
lasboog; andere personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende schermen of
gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik
van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

volgens de  voorziene

A
EMEF '
SAFE
- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. H).

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

- In aangrenzende ruimten

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.

- Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).

- Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
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de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van
buizen van de waterleiding).

- VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met
geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

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

A
De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine

en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de

draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande
zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-
lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels
van Argon/CO, met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof
en van aluminium en CuSi,, CuAl, (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Ook kunnen er holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor gebruik
zonder beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt aangepast volgens de
aanwijzingen van de producent van de draad.

In de SYNERGETISCHE werking kunnen de lasparameters snel en eenvoudig
worden ingesteld om altijd een goede controle van de lasboog en de laskwaliteit te
garanderen (OneTouch Technology).

Deze werking is vooral geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress roestvrijsstaal (met hoge
vloeigrens) en aluminium.

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

- Synergetische (automatische) of handmatige werking;

- 17 vooraf ingestelde synergetische curves;

- Weergave op LCD-display van draadsnelheid, spanning en lasstroom;

- Selectie werking 2T, 4T, spot;

- Instellingen: stijging draad, elektronische reactantie, definitieve brandtijd van de
draad (burn-back), post gas;

- Omkering van de polariteit voor lassen met GAS MIG-MAG/BRAZING of ZONDER
GAS /FLUX;

- Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag);

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
- toorts;
- retourkabel met aardeklem;

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles;

- Wagen;

- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/IMAG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa’s).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%).

= | e - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, - Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- /U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- AIV-AV : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

10--—=—=- : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve

aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden

van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB 1)
- TOORTS: zie tabel 2 (TAB 2)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BEDIENINGS-, REGEL- EN AANSLUITAPPARATUUR.

4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving).

2- Kabel en lastoorts.

3- Kabel en klem met aarde als teruggeleider.

Op de achterkant:

4- Hoofdschakelaar ON/OFF.

5- Aansluiting van de beschermgasleiding.
6- Elektriciteitssnoer.

Op de haspelruimte:
7- Positieve klem (+).
8- Negatieve klem (-).
N.B. Omkering van de polariteit voor FLUXlassen (zonder gas).

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1- Regeling van het lasvermogen (synergetische werking) of van de voedingssnelheid
van de draad (handmatige werking). Door op de knop te drukken kunt u kiezen
tussen werking in de SYNERGETISCHE of in de HANDMATIGE modus.

2- Regeling van de lengte van de lasboog (synergetische werking) of van de
lasspanning (handmatige werking). Door op de knop te drukken kunt u de
verschillende menu’s met instellingen van het lasapparaat openen;

3- LCD-display.

5. INSTALLATIE

A LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Montage retourkabel-klem
Fig. D

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de
ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend
stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

A LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is
om het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie
op de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met

geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect

contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan Zmax = 0.25 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
vande installateur of van de gebruiker om te controleren of hetlasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met zekeringen of
automatische schakelaar; de aardklem moet op de aardgeleider (geel-groen) van de
voedingsleiding worden aangesloten. In tabel 1 (TAB 1) staan de aangeraden waarden
in ampere van de vertragingszekeringen op basis van de maximale nominale stroom
die wordt afgegeven door het lasapparaat en van de nominale voedingsspanning.
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A LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen,
werkt het veiligheidssysteem van de constructeur (klasse 1) niet meer, met de
daaruit volgende ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en
zaken (bijv. brand).

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A LET OP! CONTROLEER VOOR HET UITVOEREN VAN DE VOLGENDE
AANSLUITINGEN OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.

In tabel 1 (TAB 1) staan de aanbevolen waarden voor de lasdraden (in mm?) op basis
van de maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

5.3.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- De gasfles kan op de trolley worden gezet: max. 30 kg.

- Draai de drukverlager(*) aan het ventiel van de gasfles vast en breng het speciaal
als accessoire geleverde verloopstuk ertussen aan, als er Argongas of een mengsel
van Argon/CO, wordt gebruikt.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en trek het bandje vast.

- Draai de regelknop van de drukverlager losser voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

(*) Apart aan te schaffen accessoire als het niet bij het product wordt geleverd.

5.3.2 Aansluiting retourkabel van de lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de werkbank waarop
het ligt, zo dicht mogelijk bij de verbinding die wordt gemaakt.

5.3.3 Toorts
Bereid de toorts voor bij de eerste maal laden van de draad door het mondstuk en het
contactbuisje te demonteren zodat de draad beter naar buiten kan komen.

5.3.4 Omkering van de polariteit
Fig. B

- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+).

- Sluit de retourkabel met aardeklem aan op de zwarte klem (-).
- FLUX-lassen (zonder gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-).

- Sluit de retourkabel met aardeklem aan op de rode klem (+).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

5.3.5 Aanbevelingen:

- Draai de aansluitingen van de laskabels helemaal omlaag in de snelkoppelingen
(indien aanwezig) om een perfect elektrisch contact te garanderen; anders raken
de aansluitingen zelf oververhit, waardoor ze snel verslijten en minder goed gaan
werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen structuren die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de
veiligheid en kan onvoldoende lasresultaten tot gevolg hebben.

5.4 LADING DRAAD SPOEL (FIG. E)

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE
DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

VERIFIERENOF DEROLLENDRAADTREKKER,HETOMHULSELDRAADGELEIDER
EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENSTEMMEN MET DE
DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN
OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE
DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar
boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het
voorzien gat behuisd is (1a).

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen (2a-b).
Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2c).
Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen
afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van de
draad in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider
van de aansluiting toorts (2d) duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde
waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste
rol (3).

De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).

De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop
toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel (indien
aanwezig) indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het
omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete
van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

A OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische
spanning onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet
de geschikte voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).

Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk van
de rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum waarden
en hierbij verifiéren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik
van de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een
excessieve inertie van de spoel.

Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.

De ruimte haspel sluiten.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad (tot 200 maal
per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en
de 12 mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0mm
- Bruikbaar gas: Ar
Holle draad

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

0.6-0.8-1.0mm
CO, of Ar/CO,-mengsels

0.8-1.0 mm
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Geen

6.2 BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 I/min zijn.

7. WERKINGSMODI
7.1 Werking in de SYNERGETISCHE modus

Met de door de gebruiker ingestelde parameters als materiaal, draaddiameter Q
type gas n wordt het lasapparaat automatisch ingesteld op de optimale

werkingsomstandigheden die worden bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te
selecteren om te kunnen beginnen met lassen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display in SYNERGETISCHE modus (Fig. F)
N.B. De waarden die kunnen worden weergegeven en geselecteerd zijn afhankelijk
van het gekozen lastype.

1- Werkingsmodus in synergie ;

2- Te lassen materiaal. Beschikbare typologieén: Fe (staal), SS (roestvrij staal), Al
(aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen), Flux (holle draad - lassen
ZONDER GAS);

3- Diameter van de te gebruiken draad. Beschikbare waarden: 0.6 -0.8-0.9-1-1.2
mm;

4- Aanbevolen beschermgas. Beschikbare typologieén: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Dikte van het te lassen materiaal. Beschikbare waarden van 0 tot 5 mm;

6- Grafische indicator van de dikte van het materiaal;

7- Grafische indicator van de vorm van de lasnaad;

8- Waarden tijdens het lassen:

{g voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;

n lasstroom;

7.1.2 Instelling van de parameters

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-2) ten minste 1
seconde ingedrukt en laat u deze weer los:

a) selectie van het materiaal (Fig. F-2 het materiaal knippert)

- draai aan de knop (Fig. C-2) om het gewenste materiaal te kiezen en bevestig
door dezelfde knop in te drukken en weer los te laten;

b) selectie van de diameter van de draad (Fig. F-3 de diameter van de draad knippert)

- draai aan de knop (Fig. C-2) om de gewenste draaddiameter te kiezen en
bevestig door dezelfde knop in te drukken en weer los te laten;

a) selectie van het gas (Fig. F-4 het type gas knippert)

- draai aan de knop (Fig. C-2) of selecteer rechtstreeks het voorgestelde gas en
bevestig door dezelfde knop in te drukken en weer los te laten; hierdoor wordt
het parameter-instelmenu gesloten en wordt het scherm met vooraf ingestelde
waarden weergegeven.

Nadat u met de knop (Fig. C-1) de dikte van het materiaal heeft gedefinieerd (Fig. F-5)
kunt u beginnen met lassen.

7.1.3 De vorm van de lasnaad regelen

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-2) die de lengte van
de lasboog instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las toegevoerde temperatuur
hoger of lager moet zijn.

De waarde kan worden afgesteld tussen -9 + 0 + +9; in de meeste gevallen is er met
de knop in de middelste positie (0, HL ) een ideale basisinstelling (de waarde wordt
weergegeven op het LCD-display links van het grafische symbool van de lasnaad en
verdwijnt na een vastgestelde tijd).

Met de knop (Fig. C-2) verandert de grafische indicatie op het display van de vorm van
de lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.

Bolle vorm. H. Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las

“koud” is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe

te voeren voor een meer gesmolten las.

Holle vorm. HL Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te
e

“warm” is, met te veel penetratie; draai de knop dan naar links voor een minder
gesmolten las.

7.2 Werking in de HANDMATIGE modus m
De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

7.2.1 LCD-display in HANDMATIGE modus (Fig. G)
1- HANDMATIGE werkingsmodus ;

2- Waarden tijdens het lassen:
Eg voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
n lasstroom;
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7.2.2 Instelling van de parameters

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop (Fig. C-1) regelt de snelheid van de draad, de knop (Fig
C-2) regelt de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de lasnaad
beinvloedt). De lasstroom wordt alleen op het display (Fig. G-2) weergegeven tijdens
het lassen.

8. BEDIENING VAN DE TOORTS-TOETS

8.1 Bedieningsmodus van de toorts-toets

Er kunnen 3 verschillende bedieningsmodi van de toorts-toets worden ingesteld, die
zowel in de synergetische als in de handmatige werking gelden:

Pulsmodus (Fig. H-5)
Hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van
de las (instelling: OFF uitgeschakeld; 0.1+5 sec. actief).

2T-modus (Fig. H6)
Het lassen begint met een druk op de toorts-toets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

4T-modus (Fig. H6)

Het lassen begint door de toorts-toets in te drukken en weer los te laten en eindigt
pas wanneer de toorts-toets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is
handig voor langdurig lassen.

8.2 De bedieningsmodus van de toorts-toets instellen

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-2) ten minste 3
seconde ingedrukt en laat u deze weer los:

a) regeling pulstijd (Fig. H-2 knippert)

- draai aan de knop (Fig. C-2) om de gewenste tijd te selecteren of selecteer
“OFF” om de functie uit te schakelen; bevestig door de knop in te drukken en
weer los te laten.

Als de pulstijd is ingesteld op een waarde tussen 0.1-5 sec. is het niet mogelijk de

modus “2T/4T” te selecteren; in dit geval wordt met een druk op de knop het menu

afgesloten.
b) selectie van 2T of 4T (Fig. H-3 knippert)

U kunt alleen kiezen voor gebruik van de modus 2T of 4T als de pulstijd op “OFF”

is ingesteld. Draai aan de knop om de gewenste modus te selecteren en bevestig

dan met een druk op de knop om het menu af te sluiten.

9. GEAVANCEERDE INSTELLINGEN

9.1 Regelbare geavanceerde parameters

Zowel in de synergetische als in de handmatige werking kunnen de volgende
lasparameters worden aangepast:

Stijging draad (Fig. H-1)

Hiermee kan de vertrekstijging van de draad worden ingesteld om de eventuele
beginophoping in de lasnaad te voorkomen. Instelling van 30 tot 100 (vertrek in % van
de bedrijfssnelheid).

Elektronische reactantie (Fig. H-2)

Hiermee kan de lasdynamiek worden ingesteld op basis van het gebruikte materiaal
en gas.

Instelling van 0 (machine met weinig reactantie) tot 5 (machine met veel reactantie).

Brandtijd van de draad tot het einde van het lassen (burn back) (Fig. H-3)
Hiermee kan de brandtijd van de draad tot aan het einde van het lassen worden
ingesteld om het afsnijden van de draad aan het einde te optimaliseren en het opnieuw
starten met lassen te vergemakkelijken.

Instelling van 0 tot 200 (honderden seconden).

Post gas (Fig. H-4)

Hiermee kan de uitstroomtijd van het beschermgas worden ingesteld aan het einde
van het lassen (instelling 0+5 seconden). Deze instelling garandeert bescherming van
het lassen en koeling van de toorts.

9.2 Instelling van de geavanceerde parameters

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd
de knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer
los. ledere parameter kan worden ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop
te draaien/erop te drukken (Fig. C-2) (waarde wordt weergegeven in (Fig.H-7)) totdat
het menu wordt afgesloten.

10. RESTART DEFAULT

De instellingen van het lasapparaat kunnen worden teruggezet op de
fabrieksinstellingen door de twee knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) in te drukken tijdens
het opstarten.

11. ALARMMELDINGEN

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

- @5 Inschakeling van de thermische beveiliging van het lasapparaat. De werking

wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld.

- ALL 001: inschakeling van de over-/onderspanningsbeveiliging. Controleer de
voedingsspanning

- ALL 002: inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa.
Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.

- ALL 003: inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit. Controleer
of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling

ALL 001 verschijnen.

12. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

12.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

12.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5bar) in het
ombhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van de montage
van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

12.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig
het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en
draadgeleider van ingang en uitgang).

12.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

13. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische
beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging
aangeeft.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het
stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezelbje kellé informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol. .

(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kdzvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Afaklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztdgépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gyézédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

A VAN

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitando (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicio idétartamanak fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is (ha
hasznalva van).

POCLO®

- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelel6 véddékesztyiit,
védocipot, fejfed6t és védoruhazatot visel valamint szigeteld jarélapokat vagy
szényegeket hasznal.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelel6
szlir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra
vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.

Hasznaljon megfeleld, tlizallé6 védéruhazatot (amiaz UNIEN 11611-nek megfelel)
és hegeszté keszty(it (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva
a bor felhamrétegének kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és
infravorés sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv kdzelében

tartozkodo, egyéb személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilonésen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint
(LEPd) tapasztalhato, akkor kotelez6 a megfeleld, egyéni védofelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).

L OO

EMEF

SIAIEE

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket visel6k szamara megdfelelé ovintézkedéseket kell hozni.

Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kévetelményeinek,

amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,

kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,

amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé

kitételére vonatkoznak.

lokalizalt,

Pace-maker,

A kezelonek a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehetd legkdzelebb a két hegesztdkabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa mindkét
kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkér kézelében.

- Minimum tavolsag d=20cm (H Abr.).

/N

- A osztalya berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany kévetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbdl valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése a lakoépliletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kdzvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas
- vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.
Alkalmazni KELL az ”"EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész:
Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki
védelmi eszk6zoket.
- Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a
huzaladagolét a dolgozo tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
- TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartézkodik. i . i
- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben
egy munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
0sszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6z6
elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi
fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
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Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az "EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjelolt, megfelelé védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld hordképesség(i vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott, szétszedett
padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
csbéberendezésének fagytalanitasa).

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen
leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

AN
A hegesztégép aramellatasi forrashoz valo csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,

és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithaté
részeinek a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban 1évé részen valé
kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgék és/vagy huzalvezeték cseréjét;

- A huzal gorgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kilondsképpen szénacélok
vagy enyhén oOtvozott acélok CO, védégazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal,
tomor vagy porbeles (toltott) elektrodahuzalok felhasznalasaval torténd, MAG
hegesztéséhez készitettek.

Ezenkivil alkalmasak rozsdamentes acélok Argon géazzal + 1-2% oxigénnel,
aluminium és CusSi,, CuAl, (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztend6 munkadarabnak
megfeleld, analizis elektrédahuzalok felhasznalasaval torténd, MIG hegesztéséhez.
Mindazontul lehetséges Flux véd6égaz nélkili hasznalathoz alkalmas, porbeles
huzalok alkalmazasa is, beallitva a hegesztépisztoly polaritasat a huzal gyartdja altal
eldirtak alapjan.

A SZINERGIKUS mikddés biztositia a hegesztési paraméterek gyors és konnyi
bedllitasat, mindig garantalva a hegesztési minéség és az iv kiemelt ellenérzését
(OneTouch Technology).

Kulénésen javasolt kénnylifémszerkezeti gyartasoknal és karosszériamiihelyekben
torténé felhasznalasokhoz, horganyzott lemezek, high stress (magas faradasi
hatarérték), inox és aluminium hegesztéséhez.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Szinergikus miikddés (automatikus) vagy kézi;

- 17 alkalmas szinergikus gorbe;

- Huzalsebesség, feszlltség és hegesztéaram megjelenitése LCD kijelzdn;

- 2T, 4T, spot mlkodés kivalasztasa;

- Szabalyozasok: huzal felfutasi id®, elektronikus reaktancia, huzal visszaégési id6é
(burn-back), utégaz; ) ) o

- Polaritas felcserélése MIG-MAG/BRAZING GAZZAL vagy GAZ NELKULI/FLUX
hegesztéshez;

- Termosztatikus védelem;

- Védelem a hegeszt6pisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd, véletlen
révidzarlatok ellen;

- Védelem a rendellenes fesziltségek ellen (tul
tapfesziltség);

magas vagy tual alacsony

2.2 SZERIA KIEGESZITOK
- hegeszt6pisztoly;
- foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Argon palack adapter;

- Kocsi;

- Automata sotétedési fejpajzs;

- MIG/MAG hegesztdkészlet.

3. MUSZAKI ADATOK
3.1 ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a
jellemzdk tablazataban van feltiintetve a kdvetkezé jelentéssel:
A Abr.

1- Az ivhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.
2 - Ahegeszt6gép belsé szerkezetének jele.
3 - Atervezett hegesztés folyamatanak jele.
4- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek olyan
kornyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtomegek kozvetlen kozelében).
Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu feszlltség,
3~ : haromfazisu feszlltség.
6- A burkolat védelmének foka.
7- Az dramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatéasanak véltozé fesziltsége és frekvenciaja

(megengedett hatar £10%).

= | o - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- I Atenylegesen adagolt aram.
8- A hegesztes aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi feszliltség (a hegesztés aramkare nyitott).

(3]
d

- 1,/U, : az aram és a megfeleld fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran normalizalt.

- X:akihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld aramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kerll kifejezésre 10 perces idékor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban
az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas keril meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad
egészen addig, amig a h6mérséklet nem tér vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6
fesziiltségéhez valé szabalyozasi tartomanyat mutatja).

9- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkllozhetetlen a miszaki
segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

10-—= : A késleltetett miikddésii olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzand¢ el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepl6é jelek és szamok fiktivek, az 6ndk

tulajdonaban all6 hegeszt6égép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A hegesztégép stilya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA = ) )
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

4.1.1 HEGESZTOGEP (B 4bra)

Az eliils6 oldalon:

1- Ellendrzé panel (lasd a leirast).

2- Hegeszt6kabel és —pisztoly.

3- Foldeléshez visszacsatlakozé kabel és szoritékapocs.

A hatsé oldalon:

4- ON/OFF fékapcsolo.

5- Védbgazcsd csatlakozo.
6- Tapkabel.

A tekercstarté rekeszen:

7- Pozitiv szoritdkapocs (+).

8- Negativ szoritokapocs (-).

MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiil).

4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)

1- Ahegesztési teljesitmény (szinergikus miikodés) vagy a huzaladagolasi sebesség
(kézi miikddés) bedllitasa. A szabalyozégomb benyomasa lehetévé teszi a
vélasztast a SZINERGIKUS vagy KEZI médban térténé miikddés kozott;

2- Az ivhosszusag (szinergikus mikodés) vagy a hegesztési fesziiltség (kézi
miikodés) beallitasa. A szabalyozégomb benyomasa lehet6vé teszi a hegesztogép
kulonféle bedllitdsi menuihez val6é hozzaférést;

3- LCD kijelzé.

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN  KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

Visszavezet6 kabel-fogé 6sszeallitasa
D abra

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek
akadalyok a hiitélevegd bevezet6 és kivezetd nyilasai elétt; gy6z6djon meg arrol, hogy
a gép nem tud beszivni elektromosan vezetd porokat, korroziv gézéket, nedvességet,
stb.

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegeszt6gép korl.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a sulyanak megfeleld
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok elkeriilése
végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 6sszekéttetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett adatok az Gszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
feszUlltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

- Ahegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kdvetelményeinek kielégitése érdekében
ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatasa a taphalézat olyan interfész pontjaihoz,
amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.25 ohm.

Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményei.
Ha a hegeszt6gépet egy kdziizemi taphalézatba csatlakoztatjak, akkor a beszereld
vagy a felhasznal6 felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet
be lehet-e kétni vagy sem (szikség esetén kérje ki az elosztd halézat kezel6je
véleményét).

védelem biztositasahoz az alabbi tipusu

5.2.1 Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztassa a tapkabel csatlakozodugojat egy biztositékokkal vagy automata
megszakitoval ellatott, halézati csatlakozoaljzathoz; az adott foéldelkapcsot a
tapvonal féldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni. Az 1. tablazat (1.TABL.) ismerteti
a vonali késleltetett biztositékok javasolt értékeit amperben, amelyek a hegesztégép

-42-



altal kibocsatott, legnagyobb névleges aram és a névleges tapfesziiltség alapjan
kerultek kivalasztasra.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramutés) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszt6 kabelekhez javasolt értékeket (mm>-
ben) a hegeszt6gép altal kibocsatott, maximalis aram alapjan.

5.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartdlapjan utantoltheté gazpalack: max 30 kg.

- Csavarozza be a nyomascsokkentét (*) a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjuk a kiegészitéként nyujtott, szlkité elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/
CO, gazkeveréeket hasznal.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és szoritsa meg a
gydarat.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozégylrlijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

(*) Kiildon megvasarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabel csatlakoztatasa
A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

5.3.3 Hegesztépisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez ugy, hogy vegye le a fuvokat és az
érintkez6csovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

5.3.4 Polaritas felcserélése
B abra
- Nyissa ki a tekercstarté rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly kabelét a piros szoritékapocshoz (+).
- Csatlakoztassa a fogd visszavezet6 kabelt a fekete szoritékapocshoz (-).
- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):
- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly kabelét a fekete szoritékapocshoz (-).
- Csatlakoztassa a fog6 visszavezet6 kabelt a piros szoritékapocshoz (+).
- Zarja be a tekercstart6 rekesz ajtajat.

5.3.5 Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a gyorscsatlakozé-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkez6é esetben
a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehet6 legrévidebb hegeszt6kabeleket hasznalja.

- Kerlilie az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram visszavezetd
kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt |évé darab részét nem képezik;
ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégitdé eredményeket nyujthat a
hegesztésben.

5.4 HUZALTEKERCS FELTOLTESE (E Abr.)

A FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO
BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E
AZ ON ALTAL ALKALMAZNI KiVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,
VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zddni arrél, hogy a motor
huzasanak covekje jol agyazddik be a meghatarozott nyilasba (1a).

Ki kell oldani a nyomas ellengdrgéjét/ellengdrgbit és el kell tavolitani azt/azokat a
lejjebb Iévé gorg6tsl/gorgdktdl (2a-b).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkili pontos vagassal; az 6ra jarasaval ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezet6é kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve
azt a faklya bekotésének huzalvezet6jébe (2d).

Ujbol el kell helyeznl az ellengdrgét/ellengdrgdket, beszabalyozva szamukra egy
kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
aluls6 gorgé horonyaban (3).

Ki kell emelni a fuvokat és az érintkez6 tomléjét (4a).
Ellenérizze, hogy a vontatd tekercs(ek) megfelel(nek)
minéségénak.(2c).

Csatlakoztatni kell a hegeszt6 villasdugdjat az aramellatas csatlakozojahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a
kapcsolotablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezet6 teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya
ellls6 részét, majd elengedni a nyomégombot.

a felhasznalt huzal

A FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all
és mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra
megfelel6 ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos
ivek élezé6désének veszélye.

- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.

- Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kézeliteni.

- Vissza kell szerelni a faklyara az érintkezd tomli6t és a fuvokat (4b).

- Ellendrizni kell a huzal elétolasanak szabalyossagat: a gérgék nyomasanak és a
motor fékezésének lehetd legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellenérizve,
hogy a huzal nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatol
nem lazulnak meg tlulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének

kovetkeztében.
- Meg kell réviditeni a fuvékabdl kimené huzal szélsé részét 10-15 miliméterrel.
- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

6.1 SHORT ARC (ROVID IV)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymasutani révidzarlatok
koévetkeztében torténik meg az dmledékfiirdében (masodpercenként 200 alkalomig). A
huzal szabad hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12 mm k6z6tt van.
Szénacélok és alacsony 6tvozeteik
- Hasznalhaté huzalok atmérégje:

- Felhasznalhato gaz:
Rozsdamentes acélok

0.6-0.8-1.0mm
CO, vagy Ar/CO keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8-1.0 mm
- Felhasznalhat6 gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverekgazok

Aluminium és CuSi/CuAl

- Hasznalhaté huzalok atmérdje: 0.8-1.0mm

- Felhasznalhaté gaz: Ar
Porbeles huzal

- Hasznalhato huzalok atmérdgje:
- Felhasznalhato gaz:

0.8-0.9-1.2mm
Nincs

6.2 VEDOGAZ
A véddégaz szallitoképességének 8-14 I/perc-nek kell lennie.

7. MUKODESI MOD
7.1 Miikodés SZINERGIKUS médban

Miutan a felhasznalé meghatarozta az olyan paramétereket, mint az anyag, a huzal
atmérdje Q agaztipusa n a hegesztégép automatikusan beallitodik a kilonféle

elmentett, szinergikus gorbék altal megszabott, optimalis mikodési feltételekre. A
felhasznalénak csak az anyag vastagsagat kell kivalasztania a hegesztés
elkezdéséhez (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kijelz6 SZINERGIKUS médban (F abra)

MEGJ. Minden megjelenithetd és kivalaszthato érték az elére megszabott hegesztés
tipusatol figg.

1- Szinergikus mikodési méd ;

2- Hegesztendd anyag. Rendelkezésre allo tipusok: Fe (acél), SS (inox acél), Al
(aluminium), CuSi/CuAl (horganyzott lemezek - hegesztéses keményforrasztas),
Flux (porbeles huzal - GAZ NELKULI hegesztés);

- A felhasznaland6 huzal atméréje. Rendelkezésre all6 értékek: 0.6 - 0.8 -0.9- 1 -
1.2 mm;

4- Javasolt védégaz. Rendelkezésre allo tipusok: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Ahegesztend6 anyag vastagsaga. Rendelkezésre allo értékek 0 és 5 mm kozott;

6- Anyagvastagsag grafikus kijelz6;

7- Hegesztévarrat forma grafikus kijelzé;

8- Hegesztési értékek:

@ huzal adagolasi sebesség;

w

m hegesztési feszlltség;

n hegesztéaram.

7.1.2 A paraméterek beallitasa

A paraméterek beadllitasi menujéhez valé6 hozzaféréshez nyomja be a
szabalyozégombot (C-2 abra) legalabb 1 masodpercig, majd engedje ki:

a) az anyag kivalasztasa (F-2 abra villogé anyag)

- forgassa el a szabalyozégombot (C-2 abra) a kivant anyag kivalasztasahoz és
erdsitse meg ugy, hogy azt nyomja be majd engedje ki;

b) a huzal atméréjének kivalasztasa (F-3 abra villogd huzal atmérg)

- forgassa el a szabalyozégombot (C-2 abra) a kivant huzal atmérd kivalasztasahoz
és er6sitse meg ugy, hogy azt nyomja be majd engedje ki;

c) agaz kivalasztasa (F-4 abra villogo gaz tipusa)

- forgassa el a szabalyozégombot (C-2 abra) vagy kozvetlenll valassza ki a
javasolt gazt és erGsitse meg ugy, hogy azt nyomja be majd engedije ki; ez a
mUvelet lehetévé teszi a paraméterek bedllitasi menljébdl vald kilépést és az
elére meghatarozott értékek kijelzén tortén6é megjelenitését.

Miutdn meghatérozta a szabalyozégombbal (C-1 &bra) az anyag vastagsagat (F-5
abra) el lehet kezdeni a hegesztést.

7.1.3 A hegesztévarrat formajanak szabalyozasa

A hegesztévarrat formajanak szabalyozasa a szabalyozégomb segitségével torténik
(C-2 abra) amely szabdlyozza az ivhosszusagot, tehat megszabja a magasabb vagy
alacsonyabb hémérséklet bevezetését a hegesztéshez.

A szabalyozasi skéla -9 + 0 + +9 kozott valtozik; az esetek nagy tobbségében a
szabalyozégomb kdézépsé pozicidba allitasaval (0, HL ) egy optimalis alapbeallitast

ériink el (az érték megjelenik az LCD kijelz6n a hegeszt&varrat grafikus jelétdl balra és
egy elére meghatarozott idé utan eltlnik).

A szabalyozégomb elforgatasaval (C-2 abra), a hegesztés formajanak grafikus
abrazolasa valtozik a kijelzén ugy, hogy domborubb, laposabb vagy homorubb
eredményt mutat.

Dombora forma. Ez azt jelenti, hogy kismértékii hébevezetés van, tehat a

1N
hegesztés “hidegnek” mindsil, kismértékli behatolassal; ezért forgassa el a
szabdalyozogombot az oérajarassal megegyezd iranyban a nagyobb hébevezetés
eléréséhez, amely nagyobb olvadassal jaré hegesztést eredményez.

Homoru forma. HL Ez azt jelenti, hogy nagymértékii hébevezetés van, tehat a

hegesztés tulsagosan “melegnek” mindsiil, tdl nagy behatolassal; ezért forgassa el a
szabalyozégombot az 6rajarassal ellentétes iranyban a kisebb olvadas eléréséhez.

7.2 Miikédés KEZI médban
A felhasznalé személyre szabhat minden hegesztési paramétert.

7.2.1 LCD kijelzé KEZI médban (G abra)
1- KEZI mikddési méd m

2- Hegesztési értékek:
Eg huzal adagolasi sebesség;
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m hegesztési feszliltség;

n hegesztéaram.

7.2.2 A paraméterek beallitasa

A kézi modban a huzal adagolasi sebességet és hegesztési fesziiltséget kilon-kulon
kell bedllitani. A szabalyozogomb (C-1 abra) szabalyozza a huzal sebességét, a
szabalyozdégomb (C-2 abra) szabalyozza a hegesztési fesziltséget (amely megszabja
a hegesztési teljesitményt és befolyasolja a varrat formajat). A hegesztéaram
megjelenik a kijelzén (G-2 dbra) csak a hegesztés folyaman.

8. AHEGESZTOPISZTOLY GOMB ELLENORZESE

8.1 A hegesztdpisztoly gomb ellenérzési modja

Be lehet allitani a hegesztépisztoly gomb 3 kilénbdzé ellenbrzési modjat, amelyek
akar szinergikus, akar kézi mikddésben hasznalhatok:

Ponthegeszté lizemmad (H-5 abra)
Lehet6vé teszi a MIG/MAG ponthegesztések elvégzését a hegesztés idétartamanak
ellendrzésével (szabalyozas: OFF kizarva; 0.1+5 mperc aktiv).

2 iitemii (2T) mod (H6 abra)
A hegesztés a hegesztOpisztoly gombjanak benyomasaval kezdédik és a gomb
kiengedésével végzadik.

4 Gtem(i (4T) mod (H6 abra)

Ahegesztés a hegesztdpisztoly gombjanak benyomasaval és kiengedésével kezd6dik
és csak akkor fejezédik be, amikor azt masodszor is benyomjak majd kiengedik. Ez a
maédozat hasznos hosszu ideig tarté hegesztéseknél.

8.2 A hegesztépisztoly gomb ellenérzési médjanak beallitasa

A paraméterek bedllitdsi menljéhez valé hozzaféréshez nyomja
szabalyozégombot (C-2 abra) legalabb 3 masodpercig, majd engedje ki:

a) ponthegesztési idd szabalyozasa (H-2 abra villogd)

- forgassa el a szabalyozégombot (C-2 abra) a kivant id6 kivalasztasahoz vagy
valassza ki az “OFF”-t a funkcio letiltasahoz; erésitse meg a szabalyozégomb
benyomasaval és kiengedésével.

Ha a ponthegesztési id6 be van allitva egy 0.1-5 mperc kdzotti értékre, nem lehet

kivalasztani a “2T/4T” modot; ebben az esetben a szabalyozégomb benyomasa a

meniibdl valo kilépést eredményezi.

b) 2T vagy 4T kivalasztasa (H-3 abra villogo)

Csak akkor lehet valasztani a 2T vagy 4T mod hasznalata kozott, ha a

ponthegesztési id6 az “OFF”-ra van beallitva. Forgassa el a szabalyozégombot és

valassza ki a kivant modot, majd erésitse meg a szabalyozégomb benyomasaval

a menubdl valo kilépéshez.

be a

9. SPECIALIS BEALLITASOK

9.1 Szabalyozhat6 specialis paraméterek

Személyre szabhatok az alabbi hegesztési paraméterek akar szinergikus, akar kézi
miikddési médban:

Huzal felfutasi id6 (H-1 abra)

Lehetévé teszi a huzal inditasi felfutds bedllitdsat a hegeszt6varratban esetleg
kialakuld, kezdeti felgyllemlés megakadalyozasahoz. Szabalyozas 30-t6l 100-ig
(inditas az (izemi sebesség %-aban).

Elektronikus reaktancia (H-2 abra)
Lehet6vé teszi a hegesztési dinamika beallitasat a felhasznalt anyag és gaz alapjan.
Szabalyozas 0-tdl (gép kevés reaktanciaval) 5-ig (gép sok reaktanciaval).

Huzal visszaégés a hegesztés leallitasakor (visszaégés (burn back)) (H-3 abra)
Lehetévé teszi a huzal visszaégési id6 szabalyozasat a hegesztés leallitasakor,
optimalissa téve annak végsé elvagasat a hegesztés Ujrainditasanak
megkonnyitéséhez.

Szabalyozas 0-tél 200-ig (szazadmasodperc).

Utégaz (H-4 abra)

Lehetévé teszi a védbégaz kiaramlasi id6 szabalyozasat a hegesztés végén
(Szabalyozas 0+5 masodperc). Ez a szabalyozds a hegesztés védelmét és a
hegesztbpisztoly hiitését biztositja.

9.2 A specialis paraméterek beallitasa

A specidlis paraméterek beadllitdsi menujéhez vald hozzaféréshez egyidejiileg
nyomja be a szabalyozégombokat (C-1 abra) és (C-2 abra) legalabb 1 masodpercig
majd engedje ki azokat. Minden paraméter beallithaté a kivant értékre, elforgatva/
benyomva a szabalyozégombot (C-2 abra) ((H-7 abra) -ban megjelenitett adat) a
menubdl valo kilépésig.

10. ALAPERTELMEZES SZERINTI UJRAINDITAS

Vissza lehet éllitani a hegesztégépet a gyarilag elére meghatarozott beallitasokra,
ha benyomva tartja a két (C-1 abra) és (C-2 abra) szabalyozégombot a bekapcsolas
muvelete folyaman.

11. RIASZTASI JELZESEK

A visszadllitas automatikus a riasztas okanak megsziinése utan.

Riasztasi lizenetek, amelyek megjelenhetnek a kijelzén:

- @5 A hegesztégép termikus védelmének beavatkozasa. A mikddés megszakitasra

kerdl, amig a gép nincs kell6képpen lehdtve.

- ALL 001: tulfesziiltség/fesziltségesés-védelem beavatkozasa. Vizsgélja meg a
tapfesziltséget

- ALL 002: a hegeszt6pisztoly és a test kdzotti rovidzarlat-védelem beavatkozasa.
Vizsgalja meg, hogy ne legyenek révidzarlatok a hegesztési aramkdrben.

- ALL 003: tularam-védelem beavatkozasa a hegesztési aramkorben. Vizsgalja meg,
hogy az el6tol6 sebesség és/vagy a hegesztési feszilltség ne legyen tul magas.

A hegesztogép kikapcsolasakor néhany masodpercig megjelenhet az ALL 001

kijelzés.

12. KARBANTARTAS
A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA

ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

12.1 SZOKASOS KARBANTARTAS: 3 )
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

12.1.1 Faklya

- Kerlini kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez val6 tamasztasat, mivel ez a
szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya gyors Uzemképtelenné
valasahoz vezet.

- Id6szakonként ellendrizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz s(ritett leveg6t kell fujni (max. 5 bar) a
huzalvezetd burkolataba, és ellendrizni kell annak épségét.

- Hasznalat el6tt minden alkalommal ellenérizze az elhasznaltsag mértékét és a
faklya végsé részeinek helyes 0sszeallitasat: fuvoka, 6szekotd csé, gazszoro.

12.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontatd gorgéinek kopasi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontato terlletén képzddott fémport (gorgék és kimené/bemend
huzalvezetd).

12.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

,A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé6 alkatrészekkel valé
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattél, és a kornyezet porossagatél fliggéen ellendrizni
kell a hegeszt6gép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz
suritett levegd- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

El kell kerliIni a sritett leveg&sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel
kell végezni.

Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzit6csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miiveletek
végrehajtasat.

A karbantartéds vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évd részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfeszulltségli primer csatlakozasokat az
alacsony fesziltségl szekunder csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgylriit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

13. MEGHIBASODASOK KERESESE ] B

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsol6 “ON” allasban van, meggyullad-e a megfeleld lampa,
ellenkez6é esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugd és/vagy csatlakozo, olvadobiztositékok stb.).

- Ne lépjen fel olyan riasztds, amely a termikus biztonsag, tulfesziltség vagy
feszlltségesés, vagy rovidzarlat védelmének beavatkozasat jelzi.

- Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzéttségérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellenérizni kell a szell6z6-berendezés mikodéképesseégét.

- Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegesztégép blokkolt allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell szintetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kilondsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valéban &ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat k6zé szigetelé anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséglinek és mennyiséglnek kell
lennie.
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ROMANA

. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA
2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
2.2 ACCESORII DE SERIE
2.3 ACCESSORII LA CERERE ..
. DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE

-

4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE. .....
4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B) .
4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)........

. INSTALAREA......

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
5.2.1 Stecherul si priza

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)
5.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura....
5.3.3 Pistolet
5.3.4 Schimbarea polaritatii....
5.3.5 Recomandari: ...............

5.4 INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. E) .

. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

6.2 GAZ DE PROTECTIE

CUPRINS

7. MODALITATI DE FUNCTIONARE
7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. F)....
7.1.2 Setarea parametrilor
7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura
7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. G)

7.2.2 Setarea parametrilor

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI
8.1 Modalitatea de control a butonului pistoletului
8.2 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului ...

9. SETARI AVANSATE .
9.1 Parametri avansati reglabili
9.2 Setarea parametrilor avansati....
10. RESTART DEFAULT
11. SEMNALIZARI DE ALARMA.............
12. INTRETINERE
12.1 INTRETINERE OBISNUITA ......oooiiiiiiieieeeee e
12.1.1 Pistoletul de sudura

12.1.2 Alimentatorul de sarma

12.2 INTRETINEREA SPECIALA .
13. DEPISTAREA DEFECTELOR

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA CU ARC MIG/
MAG $I FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL $I PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

A VAN

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca
este utilizata).

POCLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN

379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egalda sau mai mare
de 85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individuala (Tab. 1).

scraomnenc reus!

- Trecereacurentuluide sudura provoacaaparitia unor campuri electromagnetice
(EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtdtoare ale

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru

folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile

electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- 8a mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

- 8a nu infagoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

- 8a nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele cabluri
de aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- 8a nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d=20cm (Fig. H).

AN

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10;
A.8; A.10 din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea
9: Instalare si utilizare”.
- TREBUIE séfie interzisa sudurain timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul
de sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inédl{ime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta. B
- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se
lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa
poata lua masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din
norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
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A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurid pe o suprafati orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

- DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de
gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este
utilizata).

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

AN

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului
cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc, realizat special
pentru sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz de protectie CO, sau
amestecuri Argon/CO, utilizand sarme electrod pline sau cu miez (tubulare).

De asemenea, sunt adecvate pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon
+1-2% oxigen, a aluminiului si CuSi,, CuAl, (brazura) cu gaz Argon, utilizand sarme
electrod de analiza adecvata piesei Je sudat.

De asemenea, se pot folosi sdrme cu miez adecvate pentru folosirea fara gaz de
protectie Flux adecvand polaritatea pistoletului la cele indicate de fabricantul sarmei.
Functionarea SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor de sudura,
garantand intotdeauna un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii (OneTouch
Technology).

Este deosebit de indicata pentru aplicatii in tdmplaria usoara si tinichigerie, pentru
sudura tablelor zincate, high stress (cu limita de curgere ridicata), inox si aluminiu.

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

- Functionare sinergica (automata) sau manuala;

17 curbe sinergice predispuse;

- Vizualizare pe display LCD a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudura;

Selectare functionare 2T, 4T, spot;

- Reglari: rampa de urcare a sarmei, reactanta electronica, timpul de ardere finald a

sarmei (burn-back), post-gaz;

Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX;

- Protectie termostatica;

Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale datorita contactului dintre pistolet si

masa;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau
prea scazuta);

2.2 ACCESORII DE SERIE
- pistolet;
- cablu de retur cu cleste de masa.

2.3 ACCESSORII LA CERERE
- Adaptor butelie argon;

- Carucior;

- Masca heliomata;

- Kit Sudura MIG/MAG.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

Fig. A

1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

2- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc

de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

5- Simbolul prizei de alimentare:

1~ : tensiune alternativd monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(I|m|tele admise +10%)

- | ax - Curent maxim absorbit din priza.
LI Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

: tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

-1 fU : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
dudbira in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprimé in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare,

raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a
aparatului (aparatul raméane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).

- AIV-AIV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

10-—-=——=/-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placad indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce

priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale

aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)
- PISTOLET: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE.

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control (a se vedea descrierea).
2- Cablu si pistolet de sudura.

3- Cablu si borna de retur la masa.

Pe latura posterioara:

4- -Intrerupator general ON/OFF.

5- Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
6- Cablu de alimentare.

Pe compartimentul bobinare:

7- Borna pozitiva (+).

8- Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1- Reglarea puterii de sudura (functionarea sinergica) sau a vitezei de alimentare
cu sarma (functionarea manuala). Apasarea butonului permite alegerea intre
functionarea in modalitatea SINERGICA sau MANUALA;

2- Reglarea lungimii arcului (functionarea sinergicda) sau a tensiunii de sudura
(functionarea manuald). Apasarea butonului permite accesul la diferitele meniuri
de setare a aparatului de sudura;

3- Display LCD.

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE Sl
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Asamblare cablu de retur - cleste
Fig. D

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi timp,
asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia §i pentru a preveni rasturnarea sau
deplasarile periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositj intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezintd o impedantd mai mica de Zmax = 0.25 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza

Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza de retea prevazuta cu siguranta
fuzibilda sau fintrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectatd la
conductorul de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indica
valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese pe baza
curentului nominal maxim debitat de aparatul de sudura si pe baza tensiunii nominale
de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
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incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) pe
baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

5.3.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 30 kg.
- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul
Argon/CO,,.

- Conectati %urtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata,
cat mai aproape posibil de racordul din executie.

5.3.3 Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de contact,
pentru a-i usura iesirea.

5.3.4 Schimbarea polaritatii
Fig. B

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudura MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+).

- Conectati cablul de retur cleste la borna neagra (-).
- Sudura FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-).

- Conectati cablul de retur cleste la borna rosie (+).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.3.5 Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt
prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce
supraincalziri ale conectorilor, avand drept consecinta deteriorarea lor rapida si
pierderea eficientei.

Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate
da rezultate insuficiente la sudura.

5.4 INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. E)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI
DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA
SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL Sl COMPOZITIA SARMEI CARE
SE DORESTE DE UTILIZAT SI CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.
Deschideti ugita compartimentului bobina.

Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este
fixata corect in forul prevazut (1a).

Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a-b).

Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate
(2c).

Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformata printr-o tdiere dreapta si fara
bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in
dispozitivul de avans al sarmei impingandu-l pentru 50-100 mm in dispozitivul de
avans al racordului pistoletului de sudura (2d).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificali ca srma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul,
apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe
panoul de comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care
traverseaza tot invelisul dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din
partea anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

A ATENTIE! in timpul acestor operatii sirma este sub tensiune electrici
si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de arcuri
electrice:

- Nu indreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de
franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in
sant si ca in momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertjei
excesive ale bobinei.

- Téiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.

- Tnchidetj usita compartimentului bobiné.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful
sarmei in baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda). Lungimea libera a sarmei
(stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6-0.8-1.0mm

- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0mm
- Gagz utilizabil: Ar
Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

CO, sau amestecuri Ar/CO,

0.8-1.0 mm
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Niciuna

6.2 GAZ DE PROTECTIE
Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 I/min.

7. MODALITATI DE FUNCTIONARE
7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA

Dupa stabilirea de catre utilizator a parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei
Eg, tipul de gaz n aparatul de sudura se seteaza in mod automat in conditjile

optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul
trebuie doar sa selecteze grosimea materialului pentru a incepe sa sudeze (OneTouch
Technology).

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. F)
N.B. Toate valorile vizualizabile si selectabile depind de tipul de sudura ales.
1- Modalitate de functionare in sinergie ;

2- Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel), SS (otel inox), Al (aluminiu), CuSi/
CuAl (tabla zincata - brazura), Flux (sdrma cu miez - sudura FARA GAZ);

3- Diametrul s&rmei de utilizat. Valori disponibile: 0.6 - 0.8-0.9-1-1.2 mm;

4- Gaz de protectie recomandat. Tipuri disponibile: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Grosimea materialului de sudat. Valori disponibile de la 0 la 5 mm;

6- Indicator grafic al grosimii materialului;

7- Indicator grafic al formei cordonului de sudura;

8- Valori la sudura:
{g viteza de alimentare cu sarma;

m tensiune de sudura;
n curent de sudura.

7.1.2 Setarea parametrilor
Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. C-2) cel putin
1 secunda si eliberati-I:
a) selectarea materialului (Fig. F-2 material clipeste)
- rotiti butonul (Fig. C-2) pentru a alege materialul dorit si confirmati apasandu-I si
eliberandu-I;
b) selectarea diametrului sarmei (Fig. F-3 diametrul sarmei clipeste)
- rotiti butonul (Fig. C-2) pentru a alege diametrul dorit al sarmei si confirmati
apasandu-l si eliberandu-l;
c) selectarea gazului (Fig. F-4 tipul gazului clipeste)
- rotiti butonul (Fig. C-2) sau selectati direct gazul propus si confirmati apasandu-I
si eliberandu-l; aceasta operatiune permite iesirea din meniul de setare a
parametrilor i vizualizarea pe display a valorilor prestabilite.
Dupa ce atj stabilit cu butonul (Fig. C-1) grosimea materialului (Fig. F-5) puteti incepe
sa sudati.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-2) care regleaza lungimea
arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

Scara de reglare variaza intre -9 + 0 + +9; in cea mai mare parte a cazurilor, cu butonul
in pozitie intermediara (O, HL ) avem o setare de bazd optima (valoarea este

vizualizatd pe displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si
dispare dupa un timp prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-2), indicarea grafica pe display a formei sudurii se
schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa. H. Inseamna ca aportul termic este scazut, deci sudura este

Jrece’, cu putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport

termic mai mare cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concava. HL Inseamna ca aportul termic este ridicat, deci sudura este prea
)

,calda“, cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul pentru a obtine o
fuziune mai mica.

7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m
Utilizatorul poate personaliza toti parametri de sudura.

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. G)
1- Modalitate de functionare MANUALA m;

2- Valori la sudura:
Eg viteza de alimentare cu sarma;

m tensiune de sudura;
n curent de sudura.

7.2.2 Setarea parametrilor

In modalitatea manuala, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt
reglate separat. Butonul (Fig. C-1) regleaza viteza sarmei, butonul (Fig C-2) regleaza
tensiunea de sudura (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului).
Curentul de sudura este vizualizat pe display (Fig. G-2) doar in timpul sudurii.

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Modalitatea de control a butonului pistoletului

Se pot seta 3 modalitati diferite de control a butonului pistoletului, valabile atat la
functionarea sinergica, cat si manuala:

Modalitatea punctare (Fig. H-5)
Permite efectuarea de punctari MIG/IMAG cu controlul duratei sudurii (reglare: OFF
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exclusa; 0.1+5 sec. activa).

Modalitatea 2T (Fig. H6)
Sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza
butonul.

Modalitatea 4T (Fig. H6)

Sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se termina numai
cand se apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara. Aceasta modalitate
este utila pentru suduri de lunga durata.

8.2 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. C-2) cel putin

3 secunde si eliberati-I:

a) reglarea timpului de punctare (Fig. H-2 clipeste)
- rotiti butonul (Fig. C-2) pentru a alege timpul dorit sau selectati ,OFF* pentru a

bloca functia; confirmati apasand si eliberand butonul;

Daca timpul de punctare este setat la o valoare cuprinsa intre 0.1-5 sec. nu se
poate selecta modalitatea ,2T/4T*; in acest caz, apasarea butonului implica iesirea
din meniu.

b) selectare 2T sau 4T (Fig. H-3 clipeste)
Puteti alege sa folositi modalitatea 2T sau 4T doar daca timpul de punctare este
setat pe ,OFF*. Rotiti butonul si selectati modul dorit apoi confirmati prin apasarea
acestuia pentru a iesi din meniu.

9. SETARI AVANSATE

9.1 Parametri avansati reglabili

Se pot personaliza, atat la functionarea sinergica, cat si manuala, urmatorii parametri
de sudura:

Rampa urcare sarma (Fig. H-1)
Permite setarea rampei de pornire a sdrmei pentru a evita eventuala acumulare initiala
n cordonul de sudura. Reglare de la 30 la 100 (pornire in % a vitezei de functionare).

Reactanta electronica (Fig. H-2)
Permite setarea dinamicii de sudura in baza materialului si a gazului utilizat.
Reglare de la 0 (aparat cu putina reactantd) la 5 (aparat cu multa reactanta).

Ardere sarma la oprirea sudurii (burn back) (Fig. H-3)

Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii, optimizand taierea
finala a acesteia pentru a facilita repornirea sudurii.

Reglare de la 0 la 200 (sutimi de secunda).

Post gaz (Fig. H-4)
Permite reglarea timpului de iesire a gazului de protectie la sfarsitul sudurii (Reglare
0+5 secunde). Aceasta reglare asigura protectia sudurii i racirea pistoletului.

9.2 Setarea parametrilor avansati
Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C-1) si (Fig. C-2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Fiecare parametru
poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul (Fig. C-2) (valoarea vizualizata
(Fig.H-7)) pana la iesirea din meniu.

10. RESTART DEFAULT
Se poate aduce din nou aparatul de sudura la setarile prestabilite din fabrica tinand
apasate cele doua butoane (Fig.C-1) si (Fig.C-2) in timpul operatiunii de pornire.

11. SEMNALIZARI DE ALARMA

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

- @5 Interventia protectiei termice a sudurii. Functionarea este intrerupta pana cand

aparatul se raceste suficient.

- ALL 001: interventie de protectie pentru supra/subtensiune. Verificati tensiunea de
alimentare

- ALL 002: interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Verificati ca nu
exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

- ALL 003: interventie de protectie supracurent in circuitul de sudura. Verificati ca
viteza de tractiune si/sau tensiunea de sudura nu sunt prea ridicate.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,

semnalarea ALL 001.

12. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

121 INTRE]'INERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

12.1.1 Pistoletul de sudura

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- La fiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat sec (max. 5 bar)
n Tnvelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica integritatea acestuia.

- Verificati cel putin o data pe zi statul de uzura si montarea corecta a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor de gaz.

12.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic
praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare
si la iesire).

12.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC SI MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RE]’EAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
prin insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

Evitati mdreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzaton

in timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

Dupé efectuarea intretinerii sau reparatiei restabiliti conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate. infagurati toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

13. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecadr, sigurante, etc.).

Sa nu fie prezenta o alarma care indica interventia sigurantei termice in caz de supra
sau subtensiune sau de scurt circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominald este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturalda a aparatului de
sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
nlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate corespunzatoare.
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SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV TYPEN MIG/
MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm ”EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvéandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Stédng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvand inte svetsen i fuktig eller vat milj6 eller i regn.

- Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

/A /N

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @&mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I16sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avldagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i ndrheten av bagen; det
ar nédvandigt med en systematisk kontroll for att bedéma gréanserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammansattning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran véarmekallor, inklusive solljus (om den
anvands).

0LO0®

- Anvéand en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i narheten
(tillgangliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjdlp och
klader som forutses for anvandningen och genom att anvdnda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som overensstimmer med

bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anviand sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611)
och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik
att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
produceras av baden; skyddet ska dven galla personer i ndrheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

2HOOAR®H®

- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av elektromagnetiska
félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar en sadan utrustning.
Till exempel kan de forbjudas tilltréde till det omrade som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med de grundldggande begrédnsningarna for mansklig
exponering av elektromagnetiska falt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa nara de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som mdjligt fran
svetskretsen.

- Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa ndara som mojligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. H).

/N

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:

- I miljé med 6kad risk for elektrisk stot

- | angransande utrymmen

- I nérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvandning”.

- Det MASTE vara férbjudet att svetsa medan svetsen eller trddmataren halls
upp av operatoren (t.ex. med hjélp av remmar).

- Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdren upplyft fran marken,
férutom vid en eventuell anvéndning av en sékerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrannare, anda
upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentméatningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvianda skyddsatgarder
som ar lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for
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bagsvetsning. Del 9: Installation och anvéndning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen fér nagot annat dn
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel
for att forhindra ovéntade fall (om den anvénds).

- Det ar forbjudet att anvdanda handtaget som svetsens upphéangningsanordning.

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens holje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkalla for gassvetsning som skapats speciellt for MAG-svetsning
av kolstal eller svaga legeringar med skyddsgas av typen CO, eller blandningar Argon/
CO, genom att anvanda fulla elektroder eller elektroder medkarna (tubulara).
Dessutom lampar de sig till MIG-svetsning av rostfritt stal med Argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CuSi,, CuAl, (I6dning) med Argongas genom att anvanda en elektrod
med en analys som fémpar sig till stycket som ska svetsas.

Det gar aven att anvanda lampliga tradar med karna utan skyddsglas av typen Flux
genom att anpassa svetsens polaritet enligt anvisningarna fran tradtillverkaren.

Den SYNERGISKA funktionen garanterar en snabb och Iatt instéllning av
svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll Gver svetsbagen och en hog
svetskvalitet (OneTouch Technology).

Den lampar sig sarskilt mycket for tillampningar inom lattare snickeri och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (med en hdg
bojning), rostfritt stal och aluminium.

2.1 HUVUDEGENSKAPER

- Synergisk (automatisk) eller manuell funktion:

- 17 férinstallda synergiska kurvor;

- Visning av tradhastigheten, spanningen och svetsstrommen pa LCD-displayen;

- Val av funktion 2T, 4T, spot;

- Regleringar: ramp for tradhdjning, elektronisk reaktans, slutlig branntid for traden
(burn-back), eftergas;

- Polaritetsbyte for svetsning GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX;

- Termostatiskt skydd;

- Skydd mot plétsliga stétar som beror pa kontakten mellan svetsen och jord;

- Skydd mot onormal spanning (for hog eller for lag matningsstrom);

2.2 STANDARDTILLBEHOR
- svets;
- returkabel med jordklamma;

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN
- Adapter till Argon-behallaren;

- Vagn;

- Sjalvférmorkningsmask;

- MIG/MAG-svetsningssats.

3. TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med foljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
2- Symbol fér maskinens inre struktur.
3- Symbol f6r den svetsningsprocess som forutses.
4- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljo med okad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
5- Symbol for matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
6- Holjets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser
+10%).

= | e - Maximal strém som absorberas av linjen.

Lo - RE€Il Matningsstrom.
8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, - Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen éppen).

- /U, : Motsvarande normaliserad strém och spéanning som kan férdelas av
svefsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en
cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-AIV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrbmmen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbaérlig vid teknisk service, bestalining

av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).
10-—+=——=7-: Varde for de férdréjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmanna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.
Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
- SVETSBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt star i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING.

4.1.1 SVETS (Fig. B)

Pa framsidan:

1- Mandverpanel (se beskrivning).
2- Kabel och svetsbrannare.

3- Kabel och returklamma till jord.

Pa baksidan:

4- Huvudstrombrytare ON/OFF.

5- Kontaktdon till skyddsgasledningen.
6- Matningskabel.

| haspens utrymme:

7- Plusklamma (+).

8- Minusklamma (-).

OBS: omvindning av polariteten for FLUX-svetsning (utan gas).

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Reglering av svetseffekten (synergisk funktion) eller hastighet for tradmatningen
%makrtm_uell funktion). Tryck pa ratten for att valja mellan SYNERGISK och MANUELL
unktion;

2- Reglering av bagens langd (synergisk funktion) eller svetsspanningen (manuell
funktion). Tryck pa ratten for att ga till de olika instéllningsmenyerna pa svetsen;

3- LCD-display.

5. INSTALLATION

A VARNING! UTFOR ALLA ATGARDER FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
MATNINGSNATET.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN, KVALIFICERAD
PERSONAL.

Montering av klammans returkabel
Fig. D

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder vid in- och utgangen
for klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv.
sugs in.

Lamna ett fritt utrymme p& minst 250 mm runt svetsen.

A VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig béarkraft for
vikten for att undvika att den valter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa
svetsens markplat overensstdmmer med spanningen och nétfrekvensen som finns
tillganglig pa installationsplatsen.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till
jord.

- For att garantera skyddet mot den
differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man
utfér anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en
impedans under Zmax = 0.25 ohm.

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

indirekta kontakten ska du anvanda

5.2.1 Kontakt och uttag

Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sakring eller automatisk strémbytare.
Den séarskilda jordningsterminalen maste anslutas till jordledningen (gulgrén) i
matningslinjen. Tabell 1 (TAB. 1) innehaller de varden som rekommenderas i Ampere
for troga sakringarna i den valda linjen enligt den maximala nominella strdmmen som
svetsen tilhandahaller och enligt den nominella matningsspanningen.

A VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens

sakerhetssystem (klass |) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker fér personer
(t ex. elektrisk st6t) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VARNING! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
STROMNATET.

Tabell 1 (TAB. 1) innehaller de varden som rekommenderas for svetskablarna (i mm?)
enligt svetsens maximala tillférda strom.
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5.3.1 Anslutning till gasbehallaren (om den anvénds)

- Laddbar gasbehallare pa vagnens stddplan: max 30 kg.

- Skruva fast tryckreglerventilen (*) vid gasbehallarens ventil genom att anvanda
reduceraren som tillhandahélls som tillbehér da du anvéander Argon-gas eller en
blandning Argon/CO,,.

- Anslut gasens inloppsledning till reduceraren och dra at strappen.

- Lossa pa tryckreducerventilens justeringsskruv innan du éppnar behallarens ventil.

(*) Tillbehor som kopes separat om den inte ingar med produkten.

5.3.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbdnken som den star pa,
sa nara fogen som utférs som méjligt.

5.3.3 Svetsbrannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och
kontakthylsan for att underlatta tillférseln.

5.3.4 Byte av polaritet

B Fig. B
- Oppna luckan till krokens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut svetskabeln till det réda uttaget (+).

- Anslut klammans returkabel till den svarta klamman (-).
- FLUX-svetsning (utan gas):

- Anslut svetsens kabel till den réda klamman (-).

- Anslut klAmmans returkabel till den réda klamman (+).
- Stang luckan till krokens utrymme.

5.3.5 Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon helt till slut i snabbuttagen (om de finns), for
att garantera en perfekt elektrisk kontakt. Annars, kan Overhettning uppsta i
kontaktdonen vilket gor att de snabbt forsamras och forlorar effekt.

- Anvand sa korta svetskablar som mdjligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte utgér del av stycket som bearbetas
i stallet for returkabeln till svetsstrommen; annars kan sakerhetsrisker uppsta och
svetsresultatet kan bli otillfredsstallande.

5.4 LADDNING AV TRADRULLE (FIG. E)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR
LADDNING AV TRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH
SKARBRANNARENS  KONTAKTROR  OVERENSSTAMMER MED DEN
TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT ANVANDA, SAMT ATT DE
AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN
SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

Placera tradrullen pa haspeln med tradens ande uppat, forsakra er om att haspelns
drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda halet (1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avliagsna dem/den fran de/den nedre rullarna/
rullen (2a-b).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for den trad som
anvands (2c).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rorelse och utan att
slita av traden; vrid rullen motsols och for in tradanden i tradhylsan, tryck den 50-100
mm in i trddledaren i skarbrannarens anslutning (2d).

Sétt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvarde, kontrollera
att traden ar korrekt placerad i den undre rullens skéara (3).

- Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

Stick in stickproppen i natuttaget, satt igadng svetsen, tryck pa knappen pa
skarbrannaren eller pa knappen for frammatning av trad pa kontrollpanelen (om
sadan finns) och invanta att tradéanden passerar genom hela tradhylsan och sticker
ut 10-15 cm fran den framre delen av skarbrénnaren, slapp sedan knappen.

INTE BARA

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spéanning
och ar utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvandiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador samt
for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:

- Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Lat inte skarbrannaren komma i narheten av gastuben.

Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).

Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och haspelns
bromsning till minimala méjliga varden. Férsakra er om att traden inte glider i skaran
och att den trdd som &r rullad pa rullen inte blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a.
rullens alltfor stora troghet.

Klipp av tradédnden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.

- Stang utrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens smaltning och droppens lossnande sker via de efterfljande kortslutningarna
av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 génger i sekunden). Tradens fria langd
(stick-out) &r normalt mellan 5 och 12 mm.
Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas:

- Gas som kan anvandas

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:

- Gas som kan anvandas:

Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-1.0mm
- Gas som kan anvandas Ar
Trad med karna

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas

0.6-0.8-1.0mm
CO, eller blandningar av Ar/CO,

0.8-1.0 mm
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 SKYDDSGAS
Skyddsgasens tillférsel ska vara 8-14 I/min.

7. FUNKTIONSSATT
7.1 Funktion i SYNERGISKT Léage

Anvéandaren definierar parametrar som material, traddiameter Q typ av gas n

och svetsen gar automatiskt till optimala driftsférhallanden enligt de olika synergiska
kurvor som lagrats. Anvandaren behdver bara vélja tjocklek pa materialet for att
paborja svetsningen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i SYNERGISKT lédge (Fig. F)
OBS! Alla varden som visas och véljs beror pa vald svetsningstyp.

1- Funktionslage i synergi ;

2- Material som ska svetsas. Tillgangliga typer: Fe (stal), SS (rostfritt stal), Al
(aluminium), CuSi/CuAl (férzinkad plat - 16dning), Flux (trdd med kérna - svetsning
NO GAS);

3- Diameter pa traden som ska anvandas. Tillgangliga véarden: 0.6 -0.8-0.9-1-1.2
mm;

4- Rekommenderad skyddsgas. Tillgéngliga typer: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Tjocklek pa material som ska svetsas. Tillgangliga varden fran 0 till 5 mm;

6- Grafisk indikator av materialets tjocklek;

7- Grafisk indikator for svetsstrangens form;

8- Svetsvarden:

@ tradens matningshastighet;

m svetsspanning;

n svetsstrom.

7.1.2 Parameterinstallningar

For atkomst till parameterinstaliningsmenyn, tryck pa ratten (Fig. C-2) i minst 1 sekund
och slapp sedan upp den:

a) val av material (Fig. F-2 blinkande material)

- vrid ratten (Fig. C-2) for att valja dnskat material och bekrafta genom att trycka
och slappa upp knappen;

b) val av traddiametern (Fig. F-3 traddiametern blinkar)

- vrid ratten (Fig. C-2) for att véalja dnskad traddiameter och bekrafta genom att
trycka och slappa upp knappen;

a) val av gas (Fig. F-4 gastypen blinkar)

- vrid ratten (Fig. C-2) eller valj gasen direkt och bekrafta genom att trycka och
slappa upp den; denna atgard gor att du kan ga ut ur parameterinstaliningsmenyn
och visa de bestamda vardena pa displayen.

Efter att ha definierat féljande med ratten (Fig. C-1) materialets tjocklek (Fig. F-5) det
gar att borja svetsa.

7.1.3 Grafisk indikator for svetsstrangens form

Regleringen av strangens form utfors med ratten (Fig. C-2) som reglerar bagens langd
och sedan faststaller en hogre eller lagre temperaturtillférsel till svetsningen.
Regleringsskalan varierar mellan -9 = 0 + +9; i de flesta fallen med ratten i mittenlaget
(O, HL ) uppnar man en optimal basinstallning (vardet visas pa LCD-displayen till

vanster om den grafiska symbolen for svetsstrangen och forsvinner efter en faststalld
tid).

Tryck pa ratten (Fig. C-2), och den grafiska indikationen pa displayen for svetsformen
andras och visar ett mer konvext, platt eller konkavt resultat.

Konvex form. H. Innebar att det finns en lag varmetillforsel, vilket gor att svetsningen

blir fér “kall” med en for l1ag penetration. Vrid sedan ratten medurs for att uppna en
storre varmetillférsel med en svetseffekt med storre fusion.
Konkav form. HL Innebar att det finns en hdg varmetillférsel, vilket gor att

svetsningen blir for “varm” med en for hdg penetration. Vrid sedan ratten moturs for att
uppna en mindre fusion.

7.2 Funktion i MANUELLT lage m
Anvandaren kan personanpassa alla svetsparametrar.

7.2.1 LCD-display i MANUELLT lage (Fig. G)
1- MANUELLT funktionslage ;

2- Svetsvarden:
tradens matningshastighet;

m svetsspanning;

n svetsstrom.

7.2.2 Parameterinstéllningar

| manuellt lage, regleras tradens matningshastighet och svetsspéanningen separat.
Mandverratten (Fig. C-1) reglerar tradhastigheten, mandverratten (Fig C-2) reglerar
svetsspanningen och svetsstrangens inverkan). Svetsstrommen visas pa displayen
(Fig. G-2) endast under svetsningen.

8. KONTROLL AV SVETSKNAPPEN

8.1 Lage for kontroll av svetsknappen

Det gar att stalla in 3 olika kontrollagen for svetsen, bade for synergisk och manuell
funktion:

Punktsvetsldge (Fig. H-5)
For att utfora punktsvetsning MIG/MAG med kontroll av svetsningens varaktighet
(reglering: OFF utesluten; 0.1+5 sek. aktiv).

2T-lage (Fig. H6)
Svetsningen borjar nar du trycker pa svetsknappen och slutar nar du slapper upp
knappen.

4T-lage (Fig. H6)

Svetsningen borjar nar du trycker och slapper upp svetsknappen och avslutas endast
nar du haller svetsknappen nedtryckt och slapper upp den en andra gang. Detta lage
ar anvandbart for langre svetsningsarbeten.

8.2 Instéllning av svetsens kontrollage
For atkomst till parameterinstaliningsmenyn, tryck pa ratten (Fig. C-2) i minst 3 sekund
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och slapp sedan upp den:

a) Punkttidens reglering (Fig. H-2 blinkar)
- vrid ratten (Fig. C-2) for att vélja 6nskad tid eller valj “OFF” for att blockera

funktionen; bekréafta genom att trycka och sléappa upp ratten.

Om punktsvetstiden ar installt pa ett varde mellan 0.1 och 5 sek. gar det inte att
valja laget “2T/4T”; i detta 1age gar du ut ur menyn om du trycker pa ratten.

b) val av 2T eller 4T (Fig. H-3 blinkar)
Du kan vélja om du ska anvanda laget 2T eller 4T endast om punktsvetstiden star
pa “OFF”. Vrid ratten och valj 6nskat lage, bekrafta sedan genom att trycka pa
knappen for att ga ut ur menyn.

9. AVANCERADE INSTALLNINGAR
9.1 Avancerade parametrar som kan stéllas in
Det gar att personanpassa féljande svetsparametrar synergiskt eller manuellt:

Ramp for tradhojning (Fig. H-1)
For att stélla in trddens startramp och undvika den inledande ackumuleringen i
svetsstrangen. Reglering mellan 30 och 100 (start i % av driftshastigheten).

Elektroniskt motstand (Fig. H-2)
For den dynamiska svetsinstallningen enligt material och anvand gas.
Reglering fran 0 (maskin med lag reaktans) till 5 (maskin med hog reaktans).

Tradbrénning vid stopp av svetsningen (burn back) (Fig. H-3)

For att reglera tradens branntid vid svetsningens stopp och optimera slutkapningen av
den for att underlatta svetsningens omstart.

Reglering fran 0 till 200 (hundradels sekunder).

Eftergas (Fig. H-4)
For att reglera skyddsgasens utloppstid vid svetsningens stut (reglering 0+5 sekunder).
Denna reglering garanterar svetsens skydd vid svetsning och kylning.

9.2 Avancerade parameterinstallningar

For atkomst till parameterinstéliningsmenyn, tryck samtidigt pa rattarna (Fig. C-1) och
(Fig. C-2) i minst 1 sekund och slapp sedan upp dem. Varje parameter kan stallas in
till onskat varde genom att vrida/trycka pa ratten (Fig. C-2) (vardet visas i (Fig. H-7))
tills du gar ut ur menyn.

10. STANDARD OMSTART
Det gar att aterfora svetsen till fabriksinstaliningarna genom att halla de tva rattarna
(Fig.C-1) och (Fig.C-2) nedtryckta under tandningsatgarden.

11. LARMSIGNALERINGAR

Aterstéliningen sker automatiskt nar larmorsaken upphér att galla.
Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:

- @f Svetsens varmeskydd ingriper. Funktionen avbryts tills maskinen kylts ned

tillrackligt.

- ALL 001: ingrepp for
matningsspanningen

- ALL 002: ingrepp for skydd mot kortslutning mellan svets och jord. Kontrollera att det
inte finns nagra kortslutningar i svetskretsen.

- ALL 003: ingrepp for skydd mot Overspanning i svetskretsen. Kontrollera att
dragningshastigheten och/eller svetsspanningen inte ar fér héga.

Nar svetsen stings av kan signaleringen ALL 001 visas i nagra sekunder.

skydd mot Over- och understrém. Kontrollera

12. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOZPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

12.1 ORDINARIE UNDERHALL i
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

12.1.1 Skérbrénnare

- Undvik att placera skarbréannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbréannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan med torr tryckluft
(max. 5bar) for att kontrollera att den ar hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrannarens yttre delar inte ar utslitna,
samt att de ar korrekt monterade: munstycke, kontaktror, gasspridare.

12.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och
ingadende/utgaende tradledare).

12.2 EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET_ ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig milj6. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan n& héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hdgspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

13. FELSOKNING B

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.
KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM
DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesékerhetsanordnigen, éver-
och underspéanning eller kortslutning.

Forsdkra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa &r fallet maste
felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ och att den tillférs i ratt mangd.
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SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG-
LYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

OG FLUX-

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jeevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte beroring med svejsekredslebet;
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde veere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

A VAN

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fjernelse af svejsedampene i narheden af svejsebuen; der
skal ivaerksaettes en systematisk procedure til vurdering af gransen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensztning, koncentration
og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt
den anvendes).

POCLO®

- Den elektriske isolering skal passe til braenderen, arbejdsemnet og de
(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i narheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller

UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse
med UNI EN 175.
Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifalge UNIEN 11611) og svejsehandsker
(ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udszettes for de ultraviolette eller infrarade
straler, som lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

- Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

nulspandingen fra

2HOOAR®®

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af svejsekredsligbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde

adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at den overholder de grundlaeggende graenser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljzer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet.
Vikl under ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa tat som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller lzene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af svejsekredslgbet.
Minimal afstand d=20cm (Fig. H).

/N

- Apparatur herende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Pa afgraensede omrader;

- Pa steder, hvor der er braendbare eller sprangfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid veaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udfgrelsen.
Det er STRENGT NGDVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, der er
fremstilleti7.10; A.8; A.10 i standard ”EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperateren holder svejsemaskinen
eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjalp af remme).

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspaendinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa
hgj som maksimumstarsklen.

Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan traffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
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60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmassigt m.m....) er der
fare for, at den vaelter.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med
passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den anvendes).

- Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

£

FEILEN

Varnene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevagelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Iszetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhjul.

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt udviklet til
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med beskyttelsesgas CO, eller Argon/
CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte (rarformede) elektrodetrade.

De egner sig ogsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2% ilt og
aluminium samt CuSi,, CuAl, (hardlodning) med Argongas, med anvendelse af
elektrodetrade, hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Det er desuden muligt at anvende fyldte trdde beregnede til anvendelse uden
beskyttelsesgas Flux, idet breenderens polaritet tilpasses tradfabrikantens anvisninger.
SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene, hvorved der
altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten (OneTouch
Technology).

Den er seerligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa bilveerksteder, til
svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med hgj streekevne), rustfrit stal og
aluminium.

2.1 HOVEDEGENSKABER

- Synergidrift (automatisk) eller manuel drift;

- 17 synergikurver forberedt;

- Visning af tradhastighed, svejsespaending og -strem pa LCD-displayet;

- Valg af 2T-, 4T-, spotfunktion;

- Regulering af tradens opgangsrampe, elektronisk reaktans, trddens slutbreendetid
(burn-back), gasefterstremningens varighed;

- Skift af polaritet ved GAS MIG-MAG/BRAZING-svejsning eller NO GAS/FLUX-
svejsning;

- Termostat;

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som faelge af kontakt mellem braender og
jord;

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspsending);

2.2 STANDARDTILBEHGR
- breender;
- returkabel inkl. jordklemme;

2.3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn;

- Selvmgrkende maske;

- MIG/MAG-svejseseet.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor
der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af starre
metalgenstande).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ : Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte greenser £10%):

= | e - Liniens maksimale strgmforbrug.

- 1., - Reel stramstyrke

8- Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Speending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- 1,/U, : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

lysbuesvejsemaskinernes

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.
- AIV-AIV : Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspzending.
9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
10--=—=- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.
11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.
Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal aflaeses
pa den pageeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)
- BRENDER: se tabel 2 (TAB. 2)

Svejsemaskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

4.1.1 SVEJSEMASKINE (Fig. B)
Pa forsiden:

1- Styrepanel (se beskrivelsen).
2- Svejsebreender og -kabel.

3- Jordreturkabel og -klemme.

Pa bagsiden:

4- Hovedafbryder ON/OFF.

5- Konnektor til beskyttelsesgasrar.
6- Forsyningskabel.

Pa hasperummet:

7- Positiv klemme (+).

8- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)

1- Regulering af svejseeffekt (synergidrift) eller tradtilferselshastighed (manuel drift).
Hvis der trykkes pa denne knap, er det muligt at veelge mellem SYNERGI- eller
MANUEL drift;

2- Regulering af lysbuens laengde (synergidrift) eller svejsespaendingen (manuel
drift). Hvis der trykkes pa denne knap, er der adgang til de forskellige menuer til
indstilling af svejsemaskinen;

3- LCD-display.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN
FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

Samling af returkabel-tang
Fig. D

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer
ved kgleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke opsuges
stromledende stav, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal vaere et frirum pa mindst 2560 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vaegt,
for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A ( ) til enfasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er
mindre end Zmax = 0.25 ohm.

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller automatisk
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-
grenne). Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier i ampere for forsinkede
linjesikringer valgt pa grundlag af den maksimale maerkestrem, der leveres af
svejsemaskinen, og den nominelle netspaending.

A GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennaevnte regler geres det af
fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I) uvirksomt, og der opstar
alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks.
brand).
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5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

A GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE F@LGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?) pa grundlag af
den maksimale strem, der leveres af svejsemaskinen.

5.3.1 Forbindelse af gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder der kan laesses pa vognens stotteflade: maks. 30 kg.

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indseet det seerlige
tilpasningsstykke, der falger med som tilbehgr, hvis der anvendes Argon-gas eller
en Argon/CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram spaendbandet.

- Lasn trykformindskerens reguleringsbolt, fer der abnes for beholderens ventil.

(*) Tilbeher, der skal kabes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

5.3.2 Forbindelse af svejsestremreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

5.3.3 Braender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret afmonteres for at
lette udstremningen.

5.3.4 Polaritetsskift
Fig. B
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind breenderens kabel til den rade klemme (+).
- Forbind tangens returkabel til den sorte klemme (-).
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind breenderens kabel til den sorte klemme (-).
- Forbind tangens returkabel til den rade klemme (+).
- Luk hasperummets luge.

5.3.5 Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes
stikkene med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hgrer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke
opnas tilfredsstillende svejseresultater.

5.4 ISETNING AF TRADSPOLE (FIG. E)

A GIV AGT! FGR MAN BEGYNDER ISAETNINGSPROCEDUREN, SKAL
MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS
KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE,
SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at tradens ende vender opad; undersgg om
haspens traekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a-b).

Undersgg om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2c).

Friger tradens ende, skaer det ujeevne stykke lige over uden at danne grater; drej
spolen mod uret og stik trddens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50-100
mm ind i breenderens forbindelsesstykkes tradleder (2d).

Saet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en middelveerdi.
Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste rulles hulrum (3).

Fjern dysen og kontaktrgret (4a).

Saet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke pa breenderknappen
eller tradfremfgringsknappen pa styrepanelet (safremt dette forefindes) og slip den
forst, nar tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af breenderen efter at have
gennemigbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spaending og
mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de nedvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk sted, laesioner og tending af elektriske lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

- Serg for at braenderen ikke kommer i neerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og mundstykket pa braenderen igen (4b).

- Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens bremsning
sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne
ikke lgsnes ved standsning, fordi spolen er for traeg.

- Skeer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over mundstykket.

- Luk hasperummet.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfglgende kortslutninger
fra tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i sekundet). Tradens frie ende (stick-
out) er normalt mellem 5 og 12 mm lang.
Ulegeret og lavtlegeret stal

- Anvendeligt traddiameter:

- Anvendelige gasarter:

Rustfrit stal

0.6-0.8-1.0mm
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

- Anvendeligt traddiameter: 0.8-1.0mm
- Anvendelige gasarter: Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2%)

Aluminium og CuSi/CuAl

- Anvendeligt traddiameter: 0.8-1.0 mm
- Anvendelige gasarter: Ar

Fyldt trad
- Anvendeligt traddiameter:
- Anvendelige gasarter:

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 BESKYTTELSESGAS
Beskyttelsesgastilfarslen skal udgere 8-14 I/min.

7. DRIFTSTILSTAND
7.1 SYNERGI-driftstilstand 37N

Nar brugeren har indstillet parametre sdsom materialer, traddiameter Q gasart n

, indstilles svejsemaskinen automatisk til de optimale driftsbetingelser, der er fastsat
for de forskellige, lagrede synergikurver. Brugeren behgver blot veelge materialets
tykkelse for at beskytte at svejse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display SYNERGI-tilstand (Fig. F)
OBS Alle de veerdier, der kan vises og veelges, afhaenger af den valgte svejsemade.

1- Synergidriftstilstand ;

2- Materiale, der skal svejses. Tilgaengelige mader: Fe (stal), SS (rustfrit stal), Al
(aluminium), CuSi/CuAl (forzinkede stalplader - svejsning-hardlodning), Flux (fyldt
trad - svejsning NO GAS);

3- Diameter pa den anvendte trad. Tilgeengelige veerdier: 0.6 - 0.8 -0.9-1-1.2 mm;

4- Anbefalet beskyttelsesgas. Tilgaengelige méder: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Tykkelse pa det materiale, der skal svejses. Tilgeengelige veerdier fra 0 til 5 mm;

6- Grafisk angivelse af materialets tykkelse;

7- Grafisk angivelse af svejsesgmmens form;

8- Vaerdier ved svejsning:

@ tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;
n svejsestrgm.

7.1.2 Indstilling af parametre

For at fa adgang til menuerne til regulering af parametre tryk pa knappen (Fig. C-2) i
mindst 1 sekund, og slip den:

a) valg af materialet (Fig. F-2 materiale blinkende)

- drej knappen (Fig. C-2) for at vaelge det enskede materiale, og bekraeft ved at
trykke og slippe den samme knap;

b) valg af traddiameter (Fig. F-3 traddiameter blinkende)

- drej knappen (Fig. C-2) for at veelge den gnskede traddiameter, og bekraeft ved
at trykke og slippe den samme knap;

c) valg af gas (Fig. F-4 gasart blinkende)

- drej knappen (Fig. C-2) eller veelg den foreslaede gasart direkte, og bekraeft ved
at trykke og slippe den samme knap; derved er det muligt at forlade menuen til
indstilling af parametre og fa vist de fastlagte vaerdier pa displayet.

Nar knappen (Fig. C-1) er anvendt til at fastseette materialets tykkelse (Fig. F-5), kan
svejsningen startes.

7.1.3 Regulering af svejsessmmens form

Reguleringen af svejsessmmens form foretages med knappen (Fig. C-2), der

regulerer lysbuens leengde og dermed fastseetter den maksimale eller minimale

temperaturtilfgrsel til svejsningen.

Reguleringsskalaen varierer mellem -9 + 0 + +9; hvis knappen star i midterstillingen (0,
HL ) opnar man i de fleste tilfaelde en optimal grundindstilling (veerdien vises pa LCD-

displayet til venstre for det grafiske symbol for svejsesgmmen og forsvinder efter et
fastsat tidsrum).

Hvis der indvirkes pa knappen (Fig. C-2), skifter den grafiske angivelse af svejseformen
pa displayet, og der vises et mere konvekst, fladt eller konkavt resultat.

Konveks form. H. Det betyder, at der er en lav varmetilfarsel, hvorfor svejsningen

virker “kold”, med ringe gennemtreengning; drej derfor knappen med uret for at opna
en sterre varmetilfgrsel og dermed en svejsning med starre smeltning.
Konkav form. HL Det betyder, at der er en hgj varmetilfersel, hvorfor svejsningen

virker for “varm”, med for stor gennemtraengning; drej derfor knappen mod uret for at
opna mindre smeltning.

7.2 MANUEL driftstilstand m
Brugeren kan tilpasse alle svejseparametrene efter gnske.

7.2.1 LCD-display i MANUEL tilstand (Fig. G)
1- MANUEL driftstilstand [Y¥NY:

2- Veerdier ved svejsning:
Eg tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;
n svejsestrgm.

7.2.2 Indstilling af parametre

| manuel drift reguleres tradtilfarselshastigheden og svejsespaendingen saerskilt.
Knappen (Fig. C-1) regulerer tradhastigheden, knappen (Fig C-2) regulerer
svejsespaendingen (der bestemmer svejseeffekten og pavirker sgmmens form).
Svejsestrgmmen vises kun pa displayet (Fig. G-2) under svejsningen.

8. STYRING AF BRAENDERENS KNAP

8.1 Braenderknappens styretilstand

Det er muligt at indstille 3 forskellige styretilstande for breenderknappen, der bade
geelder for synergi- og manuel drift:

Punktsvejsetilstand (Fig. H-5)
Giver mulighed for udfgrelse af MIG/IMAG-punktsvejsning med styring af svejsningens
varighed (regulering: OFF udelukket; 0.1+5 sek. aktiv).

2T-tilstand (Fig. H6)
Svejsningen begynder med tryk pa breenderens knap og slutter, nar knappen slippes.

4T-tilstand (Fig. H6)

Svejsningen begynder, nar braenderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter
farst, nar breenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig
ved langvarige svejseprocesser.
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8.2 Indstilling af breenderknappens styretilstand

For at fa adgang til menuerne til regulering af parametre tryk pa knappen (Fig. C-2) i

mindst 3 sekund, og slip den:

a) regulering af punktsvejsnings varighed (Fig. H-2 blinkende)
- drej knappen (Fig. C-2) for at veelge den gnskede tid, og veelg “OFF” for at

speerre funktionen; bekraeft ved at trykke pa og slippe knappen.

Hvis punktsvejsningens varighed indstilles til en veerdi mellem 0.1-5 sek., er det
ikke muligt at veelge “2T/4T -tilstandene; i dette tilfaelde forlades menuen, hvis der
trykkes pa knappen.

b) valg af 2T eller 4T (Fig. H-3 blinkende)
Det er kun muligt at vaelge mellem 2T- og 4T-tilstanden, hvis punktsvejsningens
varighed er stillet pa “OFF””. Drej knappen, og vaelg den gnskede tilstand, bekraeft
sa ved at trykke pa den samme knap, hvorved menuen forlades.

9. AVANCEREDE INDSTILLINGER

9.1 Regulerbare, avancerede indstillinger

Der er bade i synergi- og manuel drift mulighed for at tilpasse de folgende
svejseparametre efter gnske:

Tradopgangsrampe (Fig. H-1)

Giver mulighed for at indstille tradstartrampen for at undgé eventuel ophobning i
svejsesgmmen til at begynde med. Regulering fra 30 til 100 (start i % af hastighed
under normal drift).

Elektronisk reaktans (Fig. H-2)

Giver mulighed for at indstille svejsedynamikken pa grundlag af anvendt materiale
og gasart.

Regulering fra 0 (maskine med ringe reaktans) til 5 (maskine med hgj reaktans).

Braending af trad ved standsning af svejsning (burn back) (Fig. H-3)

Giver mulighed for at regulere tradbreendingens varighed ved standsning af
svejsningen, hvorved man optimerer den afsluttende overskeering af traden og
dermed fremmer genoptagelse af svejsningen.

Regulering fra 0 til 200 (hundrededele af sekund).

Gasefterstremning (Fig. H-4)

Giver mulighed for at regulere beskyttelsesgasudstremningens varighed ved
slutningen af svejsningen (regulering 0+5 sekunder). Denne regulering garanterer
beskyttelse af svejsningen og afkeling af braenderen.

9.2 Indstilling af avancerede parametre

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C-1) og (Fig. C-2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Hver parameter kan
stilles pa den enskede veerdi ved at dreje/trykke pa knappen (Fig. C-2) (veerdi vist pa
(Fig.H-7)) indtil afslutning af menuerne.

10. STANDARDGENSTART
Det er muligt at stille svejsemaskinen tilbage til fabriksindstillingerne ved at trykke pa
de to knapper (Fig.C-1) og (Fig.C-2) og holde dem nede under teendingen.

11. ALARMMELDINGER

Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen ophearer.
Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pa displayet:

- @5 Udlgsning af svejsemaskinens varmesikring. Driften afbrydes, indtil maskinen

er kolet tilstreekkeligt ned.

- ALL 001: Udlgsning af beskyttelse mod under-/overspaending. Kontrollér
forsyningsspaendingen

- ALL 002: Udlgsning af beskyttelse mod kortslutning mellem braender og jord.
Kontrollér, at der ikke forekommer kortslutninger i svejsekredsen.

- ALL 003: Udlgsning af beskyttelse mod overstream i svejsekredsen. Kontrollér, at
treekhastigheden og/eller svejsespaendingen ikke er for hgj.

Nar svejsemaskinen slukkes, kan ALL 001 give en melding, der varer et par

sekunder.

12. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

12.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATGREN KAN UDFQRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

12.1.1 Brander

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i Iabet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette.

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleeses ter trykluft (maks. 5bar) ind i
tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om breenderens endestykker er slidte,
samt om de er rigtigt monterede: kontrollér dysen, kontaktraret og gassprederen.

12.1.2 Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt fierne
metalstovet, der leegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang).

12.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER

FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM

SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spaending,

er der fare for alvorlige elektriske stad ved direkte kontakt med dele under

spanding og/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stgvet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stev, der har lagt sig

pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blgd barste eller egnede oplasningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastggringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

Efter udfgrelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primeere hgjspeendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundaere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

13. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERSJGELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
osV.).

Serg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udlgsning
af varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpsending samt mod
kortslutning.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen kgler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige meengde.
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13. FEILS@KING

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG/MAG
OG FLUX FOR INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateren ma’'ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

- Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lesemidler eller
i naerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

0L0®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169

eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med
UNI EN 175.
Bruk passende verneklaer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for & unnga eksponering
av huden for ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen
ber bli utvidet til andre mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-
reflekterende skjermer eller gardiner.

- Stogy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk &
bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

OO ISR

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.
De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nedvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg
disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer
ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med
elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjeten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nzere
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i naerheten av sveisekretsen.
Mindste avstand d=20cm (Fig. H).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- l avgrenset mijoer;
- I naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer
av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8;
A.10 i normen ”“EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”.
- Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer holdes av
operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & svelse med operateren oppleft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider
med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre
pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.
Det er nedvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noen
risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9
i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er der
fare for velting.

- GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede
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midler for a hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt a bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

VAN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren
ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradferer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smering av tannhjulene.

MA UTFGRES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-
sveising av karbonstal eller lave legering med vernegassen CO, eller blandinger
argon/CO, ved & bruke eletrodeledninger som er fylt eller animert (rerformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2% oksygen,
aluminium og CuSi,, CuAl, (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i
tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

Det er ogsa mulig a bruke kjernevaier som er egnet for bruk uten dekkgasstilfgrsel ved
justering av polariteten til brenneren, som angitt av produsenten av ledningen.

Den SYNERGISKE drift sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for a alltid
sikre en hgy lysbuekontroll og sveisekvalitet (OneTouch Technology).

Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri, sveising av
galvaniserte plater, hoyt stressniva (med hey bgying), rustfritt stal og aluminium.

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

- Synergisk funksjon (automatisk) eller manuell;

- 17 forinnstilte synergiske kurver;

- Vising av tradhastighet, spenning og sveisestrem pa LCD-skjermen;

- Valg av funksjon 2T, 4T, spot;

- Reguleringer: tradns hgyningsrampe, elektronisk reaktanse, endelig brenntid for
traden (burn-back), ettergass;

- Polaritetsbytte for sveising GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX;

- Termostatisk vern;

- Vern mot kortslutninger som gjelder kontakten mellom sveisebrenneren og jord;

- Vern mot unormale spenninger (for hay eller for lav matespenning);

2.2 SERIETILBEHGR
- sveisebrennere;
- returkabel komplett med jordeklemme;

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL
- Argonbeholderens adapter;

- Vogn;

- Selvformgrkende mask;

- MIG/MAG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, giennomgas nedenfor.

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3- Symbol for sveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko
for elektrisk stet (f.eks. i neerheten av store metallmasser).

5- Symbol for stremitilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrgm.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

- | ax - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.

- |, - faktisk forsyningsstram.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

- IjU2 : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme s@yle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10min (f.eks. 60% =
6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- AIV-AIV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

10-——=—=: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte

verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA:
- SVEIS: se tabelle 1 (TAB.1)
- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)

Sveisens vekt star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
4.1 ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING.

4.1.1 SVEIS (Fig. B)

Pa fremsiden:

1- Mangverpanel (se beskrivelse).
2- Kabel og sveisebrenner.

3- Kabel og returklemme til jord.

Pa baksiden:

4- Hovedbryter ON/OFF.

5- Kontakt til vernegassledningen.
6- Matekabel.

| haspens rom:

7- Plusklemme (+).

8- Minusklemme (-).

BEMERK: revertering av polariteten for FLUX-sveising (uten gass).

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Regulering av sveiseeffekten (synergisk funksjon) eller tradens matehastighet
(manuell funksjon). Trykk pa ratten for a velge mellom SYNERGISK og MANUELL
funksjon;

2- Regulering av buens lengde (synergisk funksjon) eller sveisespenningen
(manuell funksjon). Trykk pa ratten for & kommer til de ulike innstillingsmenyene i
sveisebrenneren;

3- LCD-skjerm.

5. INSTALLASJON

AADVARSLING! UTFOR ALL INSTALLASJON OG ELEKTRISKE
KOPLINGER MED SVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
ELNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA KUN BLI
KVALIFISERT PERSONELL.

UTFGRT AV ERFAREN

Montering av klemmens returkabel
Fig. D

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang
og utgang av kjeleluften. Pass ogsa pa at inget stramferende stov, etsende damp,
fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det veere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet

kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 KOPLING TIL NETTET

- For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig
pa installasjonsplassen.

- Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning koplet til
jord.

- For a garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter
av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner.

- For a oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man
utferer koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en
impedanse under Zmax = 0.25 ohm.

- Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installatgrens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig & kople sveisen (hvis ngdvendig, kan du
konsultere distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

Kople kontakten pa nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk bryter. Den
spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen (gulgrenn) i matelinjen.
Tabelle 1 (TAB.1) innholder de verdier som er rekommendert i Ampere for trege
sikringer i den linje som valgts i samsvar med maks. mominell stram som kommer fra
sveisen og i samsvar med nominell matespenning.

A ADVARSLING! Hvis du ikke felger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse l) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige risikoer for
personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks. brann).

5.3 KOPLING AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSLING! FGR DU UTFORER DISSE KOPLINGEN, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

Tabelle 1 (TAB. 1) innholder de verdier som er rekommendert for sveisekablene (i
mm?) i samsvar med sveisens maks. tilfgrte strgm.

5.3.1 Kopling til gassbeholderen (hvis den brukes)

- Oppladbar gassbeholder pa vognens statteplan, maks. 30 kg.

- Dreifast trykkregulerventilen (*) ved gassbeholderens ventil ved & bruke redusereren
som forsynes som tilbehgr da du bruker Argon-gass eller en blandning Argon/CO,.

- Kople gassens inngangsledning til redusereren og stram strappen.

- Losne pa trykkreduserventilens reguleringsskru fer du apner beholderens ventil.

(*) Tilbehgr som man kjgper separat hvis den ikke ingar med produktet.

5.3.2 Kopling av sveisestremmens returkabel\
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa naere
foyen som skal utfgres som mulig.

5.3.3 Sveisebrenner
Forbered den fer den forste tradladingen og demonter munstykket og kontakthylsen
for & lette forsyningen.
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5.3.4 Polaritetsbytte
Fig. B
- Apne luken til krokens rom.
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Kople sveisebrennerens kabel til den rade klemmen (+).
- Kople returkabelens klemme til det svarte uttaket (-).
- FLUX-sveising (ingen gass):
- Kople sveisebrennerens kabel til den svarte klemmen (-).
- Kople returkabelens klemme til det rede uttaket (+).
- Lukk luken til krokens rom.

5.3.5 Rekommendasjoner:

- Drei sveisekablenes kontakter helt til slutt i hurtiguttakene (hvis tilstede) for &
garantere en perfekt elektrisk kontakt. Ellers kan overhetning oppsta i kontaktdonen
og dette gjor at de hurtig blir forsemret og tapper effekt.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av stykket som du skal bearbeide
i stedet for returkabelen til sveisestrammen, ellers kan sikkerhetsrisikoer oppsta og
sveiseresultaten kan bli utilfredstillende.

5.4 MONTERING AV TRADSPOLER (FIG. E)

A ADVARSEL! FGR DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADF@RINGEN OG
KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM
BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER FASENE
FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pa spindelen og hold trddenden oppe; forsikre deg om at
spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

Lgsne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a-b).
Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2c).

Lasne tradenden og skjeer av den bgyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren.
Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden inn i inngangsferingen, og skyv
den ca. 50 til 100 innover (2d).

Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er
korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast eller pa
tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trddenden laper
langs hele tradfgringsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og
slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stremforende, og utsatt for
mekaniske belastninger. Ta nedvendige forholdsregler for at traden ikke skal
kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

- Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

- Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til
lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir i sporet, og at det ikke Igsner trad
pa grunn av treghet i spolen nar matingen stanser.

- Skjaer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

- Lukk spindelens rom

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for kortslutning
pafglgende tuppen av ledningen i fusjonsbadete (opp til 200 ganger per sekund).
Tradens frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12 mm.

Kullstal og lave legeringer
- Brukbare traddiametre:

- Brukbar gass

Rustfritt stal

0.6-0.8-1.0mm
CO, eller blandinger av Ar/CO,

- Brukbare traddiametre: 0.8-1.0mm
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametre: 0.8-1.0 mm
- Brukbar gass Ar

Reortrad
- Brukbare traddiametre:
- Brukbar gass

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 VERNEGASS
Vernegassens flyt ma veere 8-14 I/min.

7. FUNKSJONSMATE
7.1 Funksjon i SYNERGISK modus

Brukerdefinerte parametere som materiale, traddiameter Q type gass n setter

sveisemaskinen automatisk de optimale driftsforhold fastsatt av de ulike synergikurver
som blitt lagret i minnet. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa mateiralet for &
begynne sveiseprosedyren (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-skjermen ar i SYNERGISK modus (Fig. F)
MERKNAD Alle verdier som er vist og kan velges beror pa type sveising som du valgt.
1- Funksjonsmodus med synergi ;

2- Materiale som skal sveises. Tilgjengelige typer: Fe (stal), SS (rustfritt stal), Al
(aluminium), CuSi/CuAl (forsinket plater - varmelodding), Flux (rertrad - sveising
NO GAS);

3- Traddiameter som skal brukes. Tilgjengelige verdier: 0.6 - 0.8 - 0.9 -1 - 1.2 mm;

4- Rekommendert vernegass. Tilgjengelige typer: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Tykkelse pa materialet som du skal sveise. Tilgjengelige verdier fra 0 til 5 mm;

6- Grafisk indikator for materialets tykkelse;

7- Grafisk indikator av sveisestrengens form;

8- Sveiseverdier:

{g tradens matehastighet;

m sveisespenning;

n sveisestrgm.

7.1.2 Parameterinnstilling

For adgang til menyn for parameterinnstillinger, trykk pa ratten (Fig. C-2) i mindst 1
sekund og slipp den siden:

a) valg av materialet (Fig. F-2 materialet blinker)

- drei ratten (Fig. C-2) for a velge gnsket materiale og bekreft ved & trykke og slippe
tasten;

b) valg av traddiameter (Fig. F-3 traddiametern blinker)

- drei ratten (Fig. C-2) for & velge ensket traddiameter og bekreft ved a trykke og
slippe tasten;

c) valg av gass (Fig. F-4 type gass blinker)

- drei ratten (Fig. C-2) eller velg direkte gassen, og bekreft ved a trykke pa og
slippe tasten; dette vil tillate utgang fra parameteroppsettmenyen og visingen av
forhandsbestemte verdier pa skjermen.

Nar du har definiert falgende med ratten (Fig. C-1) materialtykkelse (Fig. F-5) kan du
begynne a sveise.

7.1.3 Regulering av sveisestrengens form

Reguleringen av strengens form skjer ved hjelp av ratten (Fig. C-2) som regulerer
buens lengde og deretter fastseter en hagre eller mindre tilfgrsel av temperatur til
sveisingen.

Omfanget av justeringen varierer mellom -9 + 0 + +9, i de fleste tilfeller med knotten i
midtstilling (0, HL ) er det en optimal grunninnstilling (verdien vises pa LCD-skjermen

til venstre for symbolet diagram over sveisestrengen og forsvinner etter en viss tid).
Trykk pa ratten (Fig. C-2), den grafiske indikasjonen pa skjermen endres for a vise en
mer konveks, flat eller konkav sveiseform.

Konveks form. H‘ Betyr at det er en lav varmetilfersel og sveisingen er «kald», med

liten penetrasjon; drei ratten moturs for & oppna en heyere varmetilfersel med en
heyrere fusjonssveiseeffekt.
Konkav form. HL Betyr en hay varmetilfarsel med en for “varm” sveising og en for

hey penetrasjon; drei den siden moturs for en mindre fusjon.
7.2 Funksjon i MANUELT modus m
Brukeren kan tilpasse alle sveieparametrene.

7.2.1 LCD-skjermen er i MANUELT modus (Fig. G)
1- MANUELT funksjonsmodus m

2- Sveiseverdier:
g tradens matehastighet;

m sveisespenning;

n sveisestrgm.

7.2.2 Parameterinnstilling

| manuelt modus, bir trddens matehastighet og sveisespenningen regulert
separat. Ratten (Fig. C-1) regulerer tradhastigheten, ratten (Fig. C-2) regulerer
sveisespenningen (som avgjerer sveiseeffekten og pavirker strengens form).
Sveisestremmen blir vist pa skjermen (Fig. G-2) bare under sveisingen.

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Sveisebrennerknappens kontrolimodus

Det er mulig & stille inn 3 ulike kontrollmoduser for sveisebrennerens knapp og de
gjelder bade i synergisk og i manuell funksjon:

Punktesveisemodus (Fig. H-5)
For & utfere MIG/MAG-sveising med kontroll av sveisingens varighet (regulering: OFF
utelukket; 0.1+5 sek. aktiv).

2T-modus (Fig. H6)
Sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du
slipper knappen.

4T-modus (Fig. H6)

Sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du holder
sveisebrennerens knapp nedtryckt og slipper den en gang til. Dette moduset er
brukbartfor langvarige sveisinger.

8.2 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrollmodus

For adgang til menyn for parameterinnstillinger, trykk pa ratten (Fig. C-2) i mindst 3

sekund og slipp den siden:

a) regulering av punktesveisetiden (Fig. H-2 blinker)
- drei ratten (Fig. C-2) for a velge ensket tid eller velge “OFF” for & blokkere

funksjonen; bekreft ved & trykke pa ratten og siden slippe den.

Hvis punktesveisetiden er innstilt pa en verdi mellom 0.1 og 5sek. er det ikke mulig
a velge moduset “2T/4T”; i dette fallet gar du ut av menyen hvis du trykker pa
ratten.

b) velg 2T eller 4T (Fig. H-3 blinker)
Du kan velge a bruke moduset 2T eller 4T bare hvis punktesveisetiden er stillt inn
pa “OFF”. Drei ratten og velg ensket modus, bekrefte siden ved a trykke pa den for
a ga ut av menyen.

9. AVANSERTE INNSTILLINGER

9.1 Innstillbare avanserte parametrer

Det er mulig & tilpasse felgende sveiseparametrer bade i synergisk funksjon og i
manuell funksjon:

Tradens gkningsrampe (Fig. H-1)
For a stille in tradens startrampe og unnga eventuell ansamling av sveisestrengen i
begynnelsen. Regulering fra 30 til 100 (start i % av drifthastigheten).

Elektronisk reaktanse (Fig. H-2)
For a stille inn sveisedynamikken i samsvar med materiale og gas som blir brukt.
Regulering fra 0 (maskin med lav reaktanse) til 5 (maskin med hgy reaktanse).
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Tradbrenning ved sveiseprosedyrens stopp (burn back) (Fig. H-3)

For a regulere tradens brennhastighet nar sveiseprosedyren stopper ved a optimere
sluttkuttingen av den for a lette sveiseprosedyrens omstart.

Regulering fra 0 til 200 (hundredeler av et sekund).

Ettergass (Fig. H-4)

For & regulere tiden for vernegassens utslipp etter sveiseprosedyren (regulering
0+5 sekunder). Denne regulering garanterer sveiseprosedyrens vern og brennerens
avkjaling.

9.2 Innstilling av avanserte parametrer

For adgang til parameterinnstillingsmenyen, trykk samtidig pa rattene (Fig. C-1) og
(Fig. C-2) i mindst 1 sekund og slipp dem siden: Hver parameter kan stillesinn til
onsket verdi ved & dreie/trykke pa ratten (Fig. C-2) (verdiet blir vist i (Fig.H-7)) til du
gar ut av menyen.

10. STANDARD OMSTART
Det er mulig & tilbakestille sveisebrenenren til fabrikksinstillingene ved & holde de to
rattene (Fig. C-1) og (Fig. C-2) nedtrykt under igangsettingen.

11. ALARMSIGNALER

Tilbakestillingen er automatisk til arsaken til alarmen er borte.

Alarmmeldinger som kan bli vist pa skjermen:

- @5 Inngrep av sveisebrennerens varmevern. Operasjonen blir stoppet til maskinen

er tilstrekkelig avkjglt.

- ALL 001: inngrep for vern mot over- og underspenning. Kontroller matspenningen

- ALL 002: inngrep for vern mot kortslutning mellom veisebrenneren og jord. Kontroller
at det ikker er kortslutninger i sveisekretsen.

- ALL 003: inngrep for vern mot overspenning i sveisekretsen. Kontroller at
trekkehastigheten og/eller sveisespenningen ikke er altfor hay.

Nar sveisebrenneren blir slatt av kan signaleringen ALL 001 bli vist i noen

sekunder.

12. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

12.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFORES AV
OPERAT@REN.

12.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved a blase gjennom den med
trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere at slangen er i orden.

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt montering av
terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket, kontaktspissen, gassdiffusgren.

12.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern metallstgvet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

12.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore
til alvorlige stromstot ogleller skader som folge av direkte beroring av
stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).

Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med
en meget myk berste eller passende rengjgringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

Unngéa absolutt & utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler
eller deler som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og
forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen ordentlig.

13. FEILSGKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B&R DU SELV
FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER
BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogs4 tilherende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfarselen (kabler, sikringer, stapsel osv.).

Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller
underspenning eller kortslutning.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, m& man ferst og fremst fierne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger
(eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN LANGAN
HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.: jatkossa kaytetaan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittivan hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso my6s normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

/N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkodverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syoéttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siita, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ali kéyti hitsauskonetta kosteissa tai mirissa paikoissa dlika hitsaa sateessa.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysat.

/3 /N

- Al4 hitsaa siilioita tai putkia, jotka ovat sisiltdneet helposti syttyvia aineita ja
I_gaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
Iahelsyydessa

- Al3 hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvdt materiaalit (esim. puu,
paperi jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren laheisyydessa on riittava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Ala sailyta kaasupulloa (jos kdytossd) lammonlahteiden ldhella tai auringon
paisteessa.

0L0®

- Kayta sopivaa sdhkoneristystad hitsauspaille, tyostettdville kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat lahettyvilld (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, padhineella ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristévia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin,
jotka ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seké hitsauskasineitd (yhdenmukaisia normin
UNI EN 12477 kanssa) vélttaen altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasateille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren lahella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustéiden takia havaitaan
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on
pakollista kdyttda asianmukaisia henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

OO

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen

joissa on

hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentat voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen kayttoalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossd ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

perusraja-arvoissa henkildiden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on tehtiva seuraavat ettd vahennetaan

séahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman lahelle.

- Pida rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Al3 koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.

- Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten siihen (minimietdisyys:
50cm).

- Al3 jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva H).

£\

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sahkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
séhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:

- ymparistossd, jossa on lisddntynyt sdahkoiskun vaara;

- ahtaissa tiloissa;

- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukadteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnaollessa, jotta
ndma voivat auttaa mahdollisessa hatétilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavalineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kéayttdjan nostaessa langansyéttolaitetta (esim.
hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta
turvalavaa. . .
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen valille voi
syntya vaarallinen tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
On valttamatonta, etta asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden
avulla maarittidkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttda sopivia
suojakeinoja, jotka kuvataan normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytté” kohdassa 7.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

toimenpiteet niin,

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kidyttd muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.
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- HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estéamiseksi (jos kdytossa).

- On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvélineena.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspydrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspy®érien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JAIRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldhteena kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti
hiiliterasten tai véh&seoksisten terasten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai
seoksilla Argon/CO, kéyttéen taysia tai taytettyja (putkimaisia) elektrodin IanKOJa
Nama sopivat myos ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla +
1-2 % happea, alumiinin ja CuSi,, CuAl, (hionta) Argon-kaasulla, kayttden analyysin
elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

Lisdksi on mahdollista kayttaa taytettyja lankoja, jotka sopivat kaytettavaksi ilman
Flux-suojakaasua, sovittaen hitsauspaan napaisuus langan valmistajan ohjeiden
mukaisesti.

SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien asetuksen
taaten aina kaaren hyvan ohjauksen sekd korkean hitsauslaadun (OneTouch
Technology).

Laite sopii erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen levyjen,
high stress (korkea my6téraja), ruostumattoman teréksen ja alumiinin hitsaukseen.

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

- Synerginen toiminto (automaattinen) tai kasikayttdinen;

- 17 valmistettua synergista kayraa;

- Nestekidenaytdlla langan nopeuden, jannitteen ja hitsausvirran naytto;

- Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), spot;

- Saadot: langan nousuportaikko, elektroninen reaktanssi, langan loppuunpaloaika
(burn-back), post gas (jalkikaasu);

- Napaisuuden muutos hitsauksia varten GAS MIG-MAG/BRAZING tai EI KAASUA/
FLUX;

- Termostaattinen suojaus;

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspaan ja maadoituksen
kosketuksesta;

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransyoton
jannite);

2.2 SARJAVARUSTEET
- hitsauspaa;
- paluukaapeli maadoituspihdilla;

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;

- Karry;

- Tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
3.1 TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetédan alla:
KUVA A
EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa,
jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).
Syéttélinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojannite kolmivaiheinen.
6- Vaipan suojausaste.
7- Sybttﬁlinjan tyypilliset luvut:

- U Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).

- : Suurin linjan kayttama virta.

- I Tehollmen sy6ttovirta.

8- Hltsauspurln toimintakyky:

- U Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).

-, U : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). limoitetaan % -maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tyOminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympériston 40
asteen lampdtilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampotila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AIV : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmatén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

10--——=- : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

1

5

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)
- HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

Hitsauslaitteen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET.

4.1.1 HITSAUSLAITE (Kuva B)
Etupuolella:

1- Ohjaustaulu (katso kuvaus).

2- Kaapeli ja hitsauspaa.

3- Kaapeli ja maadoituksen paluuliitin.

Takapuolella:

4- Yleiskatkaisin ON/OFF.
5- Suojakaasun putken liitin.
6- Virransyottokaapeli.

Kelatilassa:

7- Positiivinen liitin (+).

8- Negatiivinen liitin (-).

HUOM. Napaisuuden kdénteisyys FLUX-hitsaukselle (kaasuton).

4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1- Hitsaustehon s&atd (synerginen toiminto) tai langansyoton nopeuden saato
(kasikayttdtoiminto). Kasivivun painalluksella voidaan valita SYNERGINEN tai
KASIKAYTTOINEN toiminto;

2- Kaaren pituuden s3atd (synerginen toiminto) tai hitsausjénnitteen saatdé
(kasikayttétoiminto). Kasivivun painalluksella voidaan paasta hitsauslaitteen eri
asetusvalikkoihin.

3- Nestekidenaytto.

5. ASENNUS

A HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
SUORITETAAN HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
SAHKOKYTKENNAT SAA TEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA
AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen
Kuva D

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, etta siind ei ole esteitd jaahdytysilman
sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, etta sisaan ei joudu johtavia
polyja, sydvyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintdan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

A HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky
kestda sen painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransy6ttéon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemista sahkéverkon litdnnan kohtiin, joiden impedanssi on alle
Zmax = 0.25 ohmia.

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Jos se liitetddn julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kayttdjan vastuulla
tarkastaa, etta hitsauslaite voidaan liittda siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon
hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkdkaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspaate on liitettdva virransyoéttdlinjan
maadoitusjohtimeen (keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan linjan
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa, jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman
maksiminimellisvirran seka virransy6tén nimellisjannitteen mukaan.

A HUOMIO! Yllamainittujen saantéjen huomioimatta jattaminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmasta (luokka I) tehottoman, josta seuraa vakavia
riskeja henkildille (esim. sdhkdisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTAJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?2ssa)
hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

5.3.1 Kytkenta kaasupulloon (jos kadytossa)

- Taytettava kaasupullo karryn tukitasolle: maks 30 kg.

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiilin asettaen siihen varattu
lisavarusteena toimitettu alennin, kun kéytdssa on argon-kaasu tai seos argon/CO,.

- Liité kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristd nauha.

- Léysaa paineenalentimen saatérengas ennen kuin avaat pullon venttiilin.

(*) Tarvike hankitaan erikseen, jos sité ei ole toimitettu tuotteen mukana.
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5.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Se liitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on asetettu,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

5.3.3 Hitsauspaa
Valmistele se ensimmaiselld langan asennuksella purkamalla suutin seka pieni
kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

5.3.4 Napaisuuden muutos
Kuva B
- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu).
- Liita hitsauspaan kaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Liité paluukaapeli mustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu).
- Liité hitsauspaan kaapeli mustaan liittimeen (-).
- Liitd paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatilan luukku.

5.3.5 Suositukset:

- Pyodrita pohjaan asti hitsauskaapelien liittimet nopeissa pistorasioissa (jos mukana)
taydellisen séahkokosketuksen varmistamiseksi; painvastaisessa tapauksessa itse
liittimet ylikuumenevat huonontuen nopeasti ja menettéden tehokkuutensa.

- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettdvaan kappaleeseen,
hitsausvirran paluukaapelin sijasta; se voi olla vaarallista ja tuottaa huonoja
hitsaustuloksia.

5.4 LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA E)

VAN

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU

SAHKOVERKOSTA. L

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI

JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN

HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA

KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyorityksen sulkuhaka on asetettu
oikein sille varattuun reikaan (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/rullien luota

(2a-b).

Tarkasta, etté vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaan lankaan (2c).

Vapauta langan paa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kdanna kelaa vastapaivaan ja

aseta langan paa langanohjaimen aukkoon tyéntéen sita noin 50-100 mm (2d).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettavaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdada paine keskivertoarvoon ja tarkista, ettéa

lanka on oikein sisarullan raossa (3).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnistéd hitsauslaite ja paina polttimen

painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttopainiketta (jos sellainen on). Odota, ettéa

langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm

polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on sdhkoéjannite ja se
on mekaanisen voiman alainen. Mikali turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sdhkdisku, tapaturma tai sdhkokaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pida kaasupullo ja poltin etaalla toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etté lanka ei paase luistamaan rakoon
ja etta pysahdyksen tapahtuessa syo6tto ei l6ysaa langan kierroksia keskipakovoiman
ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syéttajan luukku.

- Sulje kelatila.

6. HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI)
Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuu langan paan perattaisten
oikosulkujen takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus
(stick-out) on yleensa valilla 5 ja 12 mm.
Hiiliterdkset ja vahdseoksiset terdkset
- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettava kaasu:

Ruostumattomat terékset

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kéaytettava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kéaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.0 mm
- Kaytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettava kaasu:

0.6-0.8-1.0mm
CO, tai seokset Ar/CO,

0.8-1.0mm
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ei mikaan

6.2 SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 I/min.

7. TOIMINTOTAPA .
7.1 Toiminta SYNERGISESSA tavassa

Kun kayttdja on maarittanyt parametrit, kuten materiaali, langan halkaisija Q
kaasun tyyppi n hitsauslaite asettuu automaattisesti parhaisiin mahdollisiin

toimintatiloihin, jotka muistissa olevat eri synergiset kayrat vakiinnuttavat. Kayttajan
taytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata (OneTouch Technology).

7.1.1 Nestekidensytté SYNERGISESSA tavassa (Kuva F)
HUOM. Kaikki naytettévissd ja valittavissa olevat arvot riippuvat esivalitusta

hitsaustyypista.
1- Toimintotapa SYNERGIASSA ;

2- Hitsattava materiaali. Saatavilla olevat tyypit: Fe (teras), SS (ruostumaton teras),
Al (alumiini), CuSi/CuAl (sinkityt levyt - hitsausjuotto), Flux (taytetty lanka - hitsaus
El KAASUA);

3- Kaytettava langan halkaisija. Saatavilla olevat arvot: 0.6 - 0.8 -0.9-1-1.2 mm;

4- Suositeltu suojakaasu. Saatavilla olevat tyypit: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Hitsattavan materiaalin paksuus. Saatavilla olevat arvot 0 - 5 mm;

6- Materiaalin paksuuden graafinen osoitin;

7- Hitsin muodon graafinen osoitin;

8- Arvot hitsauksessa:
g langansy6ton nopeus;

m hitsausjannite;

n hitsausvirta.

7.1.2 Parametrien asetus

Parametrien valikkoon paasemiseksi paina kasivipua (Kuva C-2) vahintaan 1 sekunnin
ja l6ysaa se:

a) materiaalin valinta (Kuva F-2 valkkyva materiaali)

- pyorita kasivipua (Kuva C-2) halutun materiaalin valitsemiseksi ja vahvistamiseksi
paina ja |0yséa sama vipu;

b) langan halkaisijan valinta (Kuva F-3 vélkkyva langan halkaisija)

- pyoritd kasivipua (Kuva C-2) halutun langan halkaisijan valitsemiseksi ja
vahvistamiseksi paina ja I6ysaa sama vipu;

c) kaasun valinta (Kuva F-4 valkkyva kaasutyyppi)

- pyorita kasivipua (Kuva C-2) tai valitse ehdotettu kaasu suoraan ja vahvista
painamalla ja I6ysaamalla sama vipu; tdma toimenpide mahdollistaa poistumisen
parametrien asetusvalikosta seka esimaariteltyjen arvojen havainnollistamisen
naytolla.

Materiaalin paksuuden maéarittdmisen jalkeen (Kuva F-5) kasivivulla (Kuva C-1) on
mahdollista aloittaa hitsaus.

7.1.3 Hitsin muodon s&ito

Hitsin muodon saatd tehdaan kasivivulla (Kuva C-2), joka saataa kaaren pituuden
ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan lisdyksen hitsaukseen.
Saatdasteikko vaihtelee valilla -9 + 0 + +9; suurimmassa osassa tapauksista kasivivulla
keskiasennossa (0, HL ) saadaan optimaalinen perusasetus (arvo néakyy

nestekidenaytolla hitsin graafisen symbolin vasemmalla puolella ja haviaa esiasetetun
ajan kuluttua).

Kayttamalla kasivipua (Kuva C-2) naytolla oleva graafinen hitsauksen muodon osoitus
muuttuu ndyttden kuperamman, tasaisemman tai koveramman tuloksen.

Kupera muoto. H. Tarkoittaa, etta lampd on matala ja hitsaus osoittautuu “kylmaksi”,
vahalla tunkeumalla; pydrita siis vipua myétapaivaan saadaksesi suuremman lammaon,
josta seuraa suurempi sulaminen.

Kovera muoto. HL Tarkoittaa, ettd l1dmpd on korkea ja hitsaus osoittautuu liian

“kuumaksi”, liiallisella tunkeumalla; pydrita sitten vastapaivaan kasivipua saadaksesi
pienemman sulamisen.

7.2 Toiminta KASIKAYTTOISESSA tavassa m
Kayttaja voi yksilollistaa kaikki hitsausparametrit.

7.2.1 Nestekidenayttd KASIKAYTTOISESSA tavassa (Kuva G)
1- Toimintotapa KASIKAYTTOISENA m;

2- Arvot hitsauksessa:
Eg langansy6ton nopeus;

m hitsausjannite;

n hitsausvirta.

7.2.2 Parametrien asetus

Kéasikayttdisessa tavassa langansy6tdn nopeus ja hitsausjannite saadetaan
erikseen. Kasivipu (Kuva C-1) saataa langan nopeuden, kasivipu (Kuva C-2)
saataa hitsausjannitteen (joka maarittda hitsaustehon ja vaikuttaa hitsin muotoon).
Hitsausvirta nakyy naytélla (Kuva G-2) vain hitsauksen aikana.

8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS

8.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa

On mahdollista asettaa 3 erilaista hitsauspaan painikkeen ohjaustapaa, jotka patevat
seka synergisessa etta kasikayttdisessa tavassa:

Pistehitsaustapa (Kuva H-5)
Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella (s&ato:
OFF pois kaytosta; 0.1+5 sek. aktiivinen).

Toimintotapa 2T (2 aikaa) (Kuva H6).
Hitsaus alkaa hitsauspaan painikkeen painalluksella ja loppuu I6ysattdessa painike.

Toimintotapa 4T (4 aikaa) (Kuva H6).
Hitsaus alkaa painettaessa ja I0yséattaessa hitsauspaan painike ja paattyy vasta
painettaessa ja I0ysattdessa hitsauspaan painike toisen kerran. Tama toimintotapa on
hyddyllinen pitkakestoisille hitsauksille.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustavan asetus

Parametrien valikkoon paasemiseksi paina kasivipua (Kuva C-2) vahintdan 3 sekuntia

ja loysaa se:

a) Pistehitsausajan saatd (Kuva H-2 valkkyva)
- pyorita kasivipua (Kuva C-2) valitaksesi halutun ajan ja valitse “OFF” estadksesi

toiminnan; vahvista painamalla ja I6ysaamalla kasivipu.

Jos pistehitsausaika on asetettu arvolla valilla 0.1-5 sek., ei ole mahdollista
valita toimintatapoja “2T/4T”"; tassa tapauksessa késivivun painamisesta seuraa
valikosta poistuminen.

b) valinta 2T tai 4T (Kuva H-3 valkkyva)
On mahdollista valita, kayttaako toimintotapaa 2T vai 4T, vain jos pistehitsausaika
on asetettu “OFF”-asentoon. Pyorita kasivipua ja valitse haluttu tapa ja vahvista
sitten painamalla samaa vipua seka poistuaksesi valikosta.
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9. EDISTYNEET ASETUKSET

9.1 Saadettavat edistyneet parametrit

On mahdollista yksilollistad sekéa synergisessa etté kasikayttdisessa toimintotavassa
seuraavat hitsausparametrit:

Langan nousuportaikko (Kuva H-1)
Mahdollistaa langan aloitusportaikon asetuksen mahdollisen hitsin alkukerdantymisen
valttamiseksi. Saatd 30 - 100 (aloitus %:ssa hitsausnopeudesta).

Elektroninen reaktanssi (Kuva H-2)
Mahdollistaa hitsausdynamiikan asetuksen materiaalin ja kaytettdvan kaasun mukaan.
Saato 0:sta (laitteessa vahan reaktanssia) 5:en (laitteessa paljon reaktanssia).

Langan palaminen hitsauksen paattyessa (burn back) (Kuva H-3)

Mahdollistaa langan palamisajan séadoén hitsauksen paattyessa optimoiden langan
loppuleikkauksen hitsauksen uudelleenaloituksen helpottamiseksi.

Saatd 0 - 200 (sekunnin sadasosia).

Jalkikaasu (Kuva H-4)
Mahdollistaa suojakaasun ulostuloajan saadon hitsauksen lopussa (saaté 0+5
sekuntia). Kyseinen saato takaa hitsauksen suojauksen ja hitsauspaan jaahtymisen.

9.2 Edistyneiden parametrien asetus

Edistyneiden parametrien saatévalikkoon péaasemiseksi paina samanaikaisesti
kasivipuja (Kuva C-1) ja (Kuva C-2) vahintdan 1 sekunnin ja I16ysada ne: Jokainen
parametri voidaan asettaa halutulle arvolle pydrittdmalla/painamalla kasivipua (Kuva
C-2) (arvo nakyy (Kuva H-7)) valikosta poistumiseen asti.

10. TEHTAANASETUSTEN UUDELLEENKAYNNISTYS
On mahdollista palauttaa hitsauslaite tehtaanasetuksille pitden painettuna kasivipuja
(Kuva C-1) ja (Kuva C-2) kdynnistyksen aikana.

11. HALYTYSILMOITUKSET

Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.

Halytysviestit, jotka voivat ilmestya naytolle:

- @5 Hitsauslaitteen lampdsuojakeskeytys. Toiminta keskeytyy kunnes laite ei ole

riittavasti jaahdytetty.

- ALL 001: keskeytys yli-/alijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransy6ton jannite

- ALL 002: keskeytys oikosulun suojauksen vuoksi hitsauspaan ja maadoituksen
valilla. Tarkasta, ettei hitsauspiirissa ole oikosulkuja.

- ALL 003: keskeytys ylivirran suojauksen vuoksi hitsauspiirissa. Tarkasta, etta
hitsauksen veto ja/tai jannite eivat ole liian korkeita.

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinta

ALL 001.

12. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

12,1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

12.1.1 Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen suojaputkeen jokaisen
lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran paivassa polttimen kuluminen ja sen padssa olevien osien
kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

12.1.2 Langansyéttolaite
- Poista saanndllisesti syottajan ymparille (rullat ja langanohjaimen sisa- ja ulkoaukot)
keraantynyt pély tarkastaaksesi langansyéttorullien kulumisen.

12.2 ERIKOISHUOLTO L

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN  KOULUTUKSEN  SAANUT  HENKILO  SAA  SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAl TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN  SISALLA, JOS KONETTA ElI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, jal/tai laitteen

liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen polyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisapuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paélle
keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmealla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan valia, ettd séahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustéitéd koneen ollessa viela auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi ldmpenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erillaan toisistaan
korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

13. VIKAHAKU . . o

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, etté yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Ei ole  halytystd, joka merkitsisi |dmposuojakeskeytystda, yli-  tai
alijannitesuojakeskeytysta tai oikosulun suojakeskeytysta.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jadhtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liilan matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion aiheuttva

Syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin etta tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tykappaleeseen, jossa ei ole mitédan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikan
korkea.
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SVAROVACI| PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI MIG/MAG A FLUX URCENE PRO PROFESIONALNIA PRUMYSLOVE
POUZITI

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu. .
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti”).

N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni svafovacich kabell, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a zakony pro
zabraneéni Urazam.

- Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s po§kozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
provadét pfi vypnutém svafovacim pristroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

AVAN

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se c¢innosti na materidlech vycéisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostateéné vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

POCLO®

- Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci vuéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym €astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich koberct.

- Pokazdé si chrante oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI

EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech
nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dal$i osoby
nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky
(tab. 1).

()

13. ODSTRANOVANIi PORUCH....
EMF

i QREO®

- Prichod svarovaciho proudu zptisobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakerq, respiratoru, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni viéi nositeliim téchto zafizeni.

Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

uceliim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vaci

elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici VUEi
elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. H).

[\

- Zafizeni tfidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

- V prostredi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- ve vymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vy$kolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsané v 7.10; A.8; A.10
normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a
pouziti”.

- Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pristroj nebo podavaé¢ dratu (napf.
pomoci femen(), MUSI byt svarovani zakazano.

- MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpe¢nostnich ploSin. . .

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci

s vice svarovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky miize dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfistroji, ¢imz se
zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.

postupy, aby snizila expozici
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A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svarovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

PREMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou ldhev s plynem (pouziva-
li se) vzdy zajistéte vhodnymi prostiedky uréenymi k zabranéni jejiho
nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostfedek k zavéseni svarovaciho
pristroje.

Pred pripojenim svafovaciho pfristroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavaée
dratu, napriklad:

- Vyména vale¢kl a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valeckud, ozubenych prevodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pfevodu.

MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svarfovaci pﬁ'stroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
specialné pro svafovani MAG uhllkovych oceli nebo oceli s nizkym stupném slitin
v ochranném plynu CO2 nebo smési Argon/CO, s pouzitim pinych nebo dutych
elektrodovych drat (trub|cek)

Tyto svarovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem
Argon + 1-2 % kysliku, pro svarovani hliniku a CuSi,, CuAl, (pajeni) plynem Argon
s pouzitim elektrody, jejiz slozeni je vhodné pro svarovany dif,
Dale umoznuji pouziti dutych dratt vhodnych pro pouziti bez ochranného plynu Flux,
a to pfizplsobenim polarity svafovaci pistole pokynim vyrobce dratu.

SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni parametrli svafovani a
vzdy zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svarovani (OneTouch technology).
Jsou mimoradné vhodné pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro
svarovani pozinkovanych plechd, pro svafovani dilli high stress (s vysokym stupném
unavy), pro svafovani nerezové oceli a hliniku.

2.1 ZAKLADNIi VLASTNOSTI

- Synergicka (automaticka) nebo manualni ¢innost;

- 17 pfednastavenych synergickych kfivek;

- Zobrazovani rychlosti dratu a svarfovaciho napéti a proudu na LCD displeji;

- Volba ¢innosti 2T, 4T, bodovani.

- Nastaveni: rampa zrychleni dratu, elektronicka reaktance, doba dohofeni dratu
(burn-back), dofuk;

- Zména polarity pro svafovani GAS MIG-MAG/BRAZING nebo NO GAS/FLUX;

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym zkratiim zpUsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostienim;

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké napajeci napéti).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- svafovaci pistole;
- zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem;

- Vozik;

- Samozatmivaci kukla;

- Sada pro svarovani MIG/MAG.

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouZziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikaénim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

i Obr. A

1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci stroju pro obloukové

svarovani.

2- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

3- Symbol pfeduréeného zplisobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moZnost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem

urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych souéasti).

5- Symbol napdjeciho vedeni:

1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidave napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).
= | ax - Maximalni proud absorbovany vedenim.
- L Efektivnl' napajeci proud.
8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svarovaci obvod).
fU Normallzovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim
pr|s%r0Jem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na €as, béhem kterého mlze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i pfekro€eni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu

tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zGstane v pohotovostnim reZimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).
- AIV-AIV : Poukazuje na regulaéni Fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.
9- Vyrobni ¢&islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani pavodu vyrobku).
10-———=-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.
11- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole
1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani.
Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; presné hodnoty technickych Gidaji vaseho svarovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotného svafovaciho
pistroje.

3.2 DALsi TECHNICKE PARAMETRY:
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE i
4.1 KONTROLNI, REGULACNi A SPOJOVACI PRVKY.

4.1.1 SVAROVACI PRISTROJ (obr. B)
Na predni strané:

1- Ovladaci panel (viz popis).

2- Svarovaci kabel a svafovaci pistole.
3- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

Na zadni strané:

4- Hlavni vypina¢ ON/OFF.

5- Konektor trubky ochranného plynu.
6- Napajeci kabel.

Na prostoru pro odvije¢ dratu:

7- Kladna svorka (+).

8- Zaporna svorka (-).

POZN.: Zména polarity pro svafovani FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (obr. C)

1- Nastaveni svafovaciho vykonu (synergicka ¢innost) nebo rychlosti podavani
dratu (manualni ¢innost). Stisknuti oto¢ného ovlada¢e umoziuje volbu mezi
SYNERGICKYM a MANUALNIM rezimem;

2- Nastaveni délky oblouku (synergicka ¢innost) nebo svarovaciho napéti (manualni
¢innost). Stisknuti oto¢ného ovladade umoznuje pfistup k jednotlivym menu
nastaveni svarovaciho pfistroje;

3- LCD displej.

5. INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY UKONY _ SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPQJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENi MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. D

5.1 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Urc¢ete misto pro instalaci svarovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely pfekazky; mezitim se ujistéte, ze se
nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni
nebo nebezpecnym pfesuntm.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.
- Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- Abyste dodrzeli poZzadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporu¢ujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddm rozhrani napdjeci sité
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.25 ohm.

Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda lze svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastréku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené pojistkami nebo
automatickym jistiCem; pfislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu
vodi¢i  (Zlutozelenému) napajeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) uvadime
doporucené hodnoty pomalych pojistek v ampérech; tyto hodnoty byly zvoleny na
zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a
jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neuéinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohroZzenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).
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5.3 PRIPOJENi SVAROVACiIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro svarovaci kabely (v mm?)
na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.3.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize naloZit na opérnou plochu voziku: max. 30 kg.

- ZaSroubuijte reduktor tlaku( ) k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti
plynu Argon nebo smési Argon/CO,mezi né vlozte prislusnou redukci dodanou
formou pfislusenstvi.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

(*) Prislusenstvi,

vyrobkem.

které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s

5.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému spoji.

5.3.3 Svarovaci pistole
Pfipravte ji pro zahajeni podavani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se
usnadnilo vyusténi dratu.

5.3.4 Zména polarity
Obr. B

- Otevrete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):

- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢ervené svorce (+).

- Pripojte zemnici kabel klesti k ¢erné svorce (-).
- Svafovani FLUX (bez plynu):

- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢erné svorce (-).

- Pripojte zemnici kabel svafovaci pistole k ¢ervené svorce (+).
- Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

5.3.5 Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svarovacich kabeld az na doraz do zasuvek umozfujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvlli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu;
v opa¢ném pripadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou uc€innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkrats$i svarfovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohrozeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarovani.

5.4 NALOZENi CiVKY S DRATEM (Obr. E)

A UPOZORNENI! PRED A PROVADENIM  OPERACI SPOJENYCH S
NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC| POUZDRO DRATU A
KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU
DRATU, KTERY HODLATE PQUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik navijedla
spravné umistén v pfislu§ném otvoru (1a).

Uvolnéte pritlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valecki/u (2a-b).
Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2c).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez
okraju; otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a navlec¢te konec dratu do
vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2d).

Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho valec¢ki/u nastavenim primérné hodnoty
jejich/ieho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho
valecku (3).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

Zasurite zastréku svarfovaciho pfistroje do napajeci zasuvky, zapnéte svarovaci
pfistroj, stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo tlagitko posuvu dratu na ovladacim
panelu (je-li sou€asti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti
svarovaci pistole po jeho prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte
tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je
vystaven mechanickému namahani; proto by pfi nedostatecnych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke
zranéni nebo k zapaleni elektrickych obloukii:

- Nesmeérujte svafovaci pistoli vici ¢astem téla.

- Nepriblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubi€ky a hubice na svafovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valeckl a brzdéni navijedla
na minimalni moznou uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve zlabku a
zda pfi zastaveni tahae nedochazi k uvolnéni zavitd dratu nasledkem nadmérné
setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

- Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu
dratu v tavici 1azni (az do 200krat za sekundu). VoIna délka dratu (stick-out) je obvykle
v rozmezi od 5 do 12 mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Primér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Primér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

0.6-0.8-1.0mm
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8-1.0mm
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

Hlinik a CuSi/CuAl
- Primér pouzitelnych dratd: 0.8-1.0 mm
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drat

- Primeér pouzitelnych dratd:
- Pouzitelny plyn:

0.8-0.9-1.2mm
Zadny

6.2 OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.

7. PROVOZNIi REZIM
7.1 Cinnost v SYNERGICKEM rezimu

Uzivatel zadefinuje parametry, jako je materiél, pramér dratu Q druh plynu n a

svarecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek c¢innosti uréenych
jednotlivymi synergickymi kfivkami, které jsou uloZzené v paméti. UZivatel bude muset
pro zahdjeni svafovani pouze zvolit tloustku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKEM rezimu (obr. F)

POZN.: VSechny hodnoty, které Ize zobrazit a zvolit, zavisi na druhu pfedvoleného
svarovani.

1- Rezim &innosti v synergii ;

2- Svarovany material. Mozné druhy: Fe (ocel), SS (nerezova ocel), Al (hlinik), CuSi/
guAgI)(pozinkované plechy - svafovani-pajeni), Flux (duty drat - svafovani NO

3- Prumér pouzitého dratu. Dostupné hodnoty: 0.6 - 0.8 -0.9-1-1.2 mm;

4- Doporuceny ochranny plyn. Mozné druhy: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Tloustka svafovaného materialu. Dostupné hodnoty od 0 do 5 mm;

6- Graficky indikator tloustky materialu;

7- Graficky indikator tvaru svaru;

8- Hodnoty svarovani:
@ rychlost podavani dratu;

m svarovaci napéti;
n svarovaci proud.

7.1.2 Nastaveni parametrti
Pro pfistup k menu nastaveni parametrd stisknéte oto¢ny ovlada¢ (obr. C-2) na dobu
nejméné 1 sekundy a uvolnéte jej:
a) volba materialu (obr. F-2 - blika material)
- otacejte oto¢nym ovladacem (obr. C-2) za i€elem volby poZzadovaného materialu
a potvrdte provedenou volbu jeho uvolnénim;
b) volba priméru dratu (obr. F-3 - blika primér dratu)
- otacejte otocnym ovladacem (obr. C-2) za u¢elem volby pozadovaného priméru
dratu a potvrdte provedenou volbu jeho uvolnénim;
a) volba plynu (obr. F-4 - blika druh plynu)
- otacejte otocnym ovladacem (obr. C-2) nebo pfimo zvolte nabidnuty plyn jeho
stisknutim a uvolnénim; tento Gkon umozni vyjit z menu nastavovani parametrd
a zobrazit na displeji preduréené hodnoty.
Poté, co otoénym ovladacem (obr. C-1) stanovite tloustku materidlu (obr. F-5), je
mozné zahajit svafovani.

7.1.3 Nastaveni tvaru svaru

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2), ktery
nastavuje délku oblouku, ¢imz urCuje vétSi nebo mensi pfisun svafovaciho tepla.
Stupnice nastaveni se méni od -9 + 0 + +9; ve vétSiné pfipadu Ize s oto€nym
ovladacem ve stfedni poloze (0, HL ) dosahnout optimalniho vychoziho nastaveni

(hodnota je zobrazena na LCD displeji, nalevo od grafického symbolu svaru, a zmizi
po prednastavené dobg).

Prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2) se grafické oznaceni tvaru svaru na
displeji méni a zobrazuje se vice konvexni, plochy nebo konkavni tvar.

Konvexni tvar. H. Poukazuje na to, Ze dochazi k nizkému pfisunu svafovaciho

tepla, a proto je svar ,studeny*, se slabym prunikem; otacejte oto¢nym ovladacem ve
sméru hodinovych rucic¢ek kvuli vétSimu prisunu tepla; vysledkem bude svarovani s
vy$§im tavenim.

Konkavni tvar. HL Poukazuje na to, Ze dochazi k vysokému pfisunu svarovaciho

tepla, a proto je svar ,horky“, s nadmérnym priinikem; otacejte otoénym ovladacem
proti sméru hodinovych ruci¢ek kvali mensimu taveni.

7.2 Cinnost v MANUALNIM rezimu m
Uzivatel muze pfizpUsobit vSechny parametry svafovani dle vlastnich potieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNIM rezimu (obr. G)
1- MANUALNI rezim ginnosti m

2- Hodnoty svarovani:
Eg rychlost podavani dratu;

m svarovaci napéti;
“ svarovaci proud.

7.2.2 Nastaveni parametrt

V manudlnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svarovaci napéti regulovany
samostatné. Oto¢ny ovladac (obr. C-1) nastavuje rychlost dratu, otoény ovlada¢ (obr.
C-2) nastavuje svarovaci napéti (které uréuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru).
Svarovaci proud je zobrazovan na displeji (obr. G-2) pouze béhem svarovani.

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Rezim ovladani tlacitkem svarovaci pistole:

Je mozZné nastavit 3 rlizné ovladaci rezimy tlacitka svarovaci pistole, platné v
synergickém i v manualnim rezimu:

Rezim bodovani (obr. H-5)
Umozniuje realizaci bodovych svari MIG/MAG s ovladanim doby svafovani (nastaveni:
OFF - vypnuto; 0.1 + 5 s - aktivovano).
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Rezim 2T (obr. H6)
Svarovani se zahajuje stisknutim tlacitka svafovaci pistole a kon¢&i jeho uvolnénim.

Rezim 4T (obr. H6)

Svarfovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v
pripadé, Ze je tlacitko svarovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je
uzite€ny pro dlouhodobé svarovani.

8.2 Nastaveni rezimu ovladani tlacitkem svarovaci pistole:

Pro pfistup k menu nastaveni parametrud stisknéte oto¢ny ovlada¢ (obr. C-2) na dobu

nejméné 3 sekundy a uvolnéte jej:

a) nastaveni doby bodovani (obr. H-2 blika)
- otacejte otocnym ovladacem (obr. C-2) kvuli volbé poZzadované doby nebo zvolte

,OFF*“ kvuli zru$eni funkce; potvrdte stisknutim a uvolnénim oto¢ného ovladace.

Kdyz je doba bodovani nastavena na hodnotu v rozsahu od 0.1 - 5 s, neni
mozné zvolit rezim ,2T/4T*; v tomto pfipadé stisknuti otocného ovladace zplsobi
ukonceni zobrazovani daného menu.

b) volba 2T nebo 4T (obr. H-3 blika)
Pouziti rezimu 2T nebo 4T Ize zvolit pouze v pfipadé, Ze je doba bodovani
nastavena na ,OFF*“. Otacenim oto¢ného ovladace zvolte pozadovany rezim a
poté jej potvrdte stisknutim otoéného ovladace.

9. POKROCILA NASTAVENI

9.1 Pokrocilé nastavitelné parametry

V synergické i v manualni ¢innosti Ize uZivatelsky pfizplsobit nasledujici parametry
svarovani:

Rampa zrychleni dratu (obr. H-1)

Umoziuje nastavit rampu rozjezdu dratu, aby se zabranilo pfipadnému pocate¢nimu
nahromadéni svaru. Nastavuje se na hodnotu od 30 do 100 (rozjezd v % rychlosti
rezimu).

Elektronicka reaktance (obr. H-2)

Umozriuje nastavit dynamické svarovani na zakladé pouzitého materialu a pouzitého
plynu.

Nastavuje se na hodnotu od 0 (stroj s malou reaktanci) do 5 (stroj s velkou reaktanci).

Paleni dratu pfi zastaveni svarovani (burn back) (obr. H-3)

Umozniuje nastavit dobu hofeni dratu pfi zastaveni svafovani za optimalizace finalniho
odrezani dratu, aby se usnadnilo obnoveni svafovani.

Nastavuje se na hodnotu od 0 do 200 (setin sekundy).

Dofuk (obr. H-4)
Umoziuje nastavit dobu Uniku ochranného plynu na konci svafovani (nastaveni na
hodnotu 0 + 5 s). Toto nastaveni zaru€uje ochranu svaru a ochlazeni svarovaci pistole.

9.2 Nastaveni pokrocilych parametrt

Pro pfistup k menu nastaveni pokrocilych parametrd stisknéte soucasné otocné
ovladace (obr. C-1) a (obr. C-2) na dobu nejméné 1 sekundy a uvolnéte je. Kazdy
parametr muZe byt nastaven na pozadovanou hodnotu ota¢enim/stisknutim oto¢ného
ovladace (obr. C-2) (hodnota zobrazena na obr. H-7) az do ukonéeni zobrazovani
daného menu.

10. OBNOVENi PREDNASTAVENYCH HODNOT
Svarovaci pristroj Ize uvést do stavu, do jakého byl nastaven ve vyrobnim zavodé,
souc¢asnym stisknutim oto¢nych ovladacu (obr. C-1) a (obr. C-2) béhem jeho zapnuti.

11. SIGNALIZACE ALARMU
Hlaseni alarmu, ktera se mohou zobrazit na displeji:
- @5 Zasah tepelné ochrany svafovaciho pfistroje. Cinnost bude prerusena az do

dostate€ného ochlazeni stroje.

- ALL 001: zasah ochrany v dusledku prepéti/podpéti. Zkontrolujte napajeci napéti

- ALL 002: zasah ochrany pfed zkratem mezi svafovaci pistoli a ukostfenim.
Zkontrolujte, zda nedochazi ke zkratiim ve svafovacim obvodu.

- ALL 003: zasah ochrany pfed nadproudem ve svafovacim obvodu. Zkontrolujte, zda
hodnota rychlosti unaSece a/nebo svarovaciho napéti neni pfilis vysoka.

PFi vypnuti svafovaciho pfistroje muize byt na nékolik sekund zobrazena

signalizace ALL 001.

12. UDRZBA

A UPQZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

12.1 RADNA UDRZBA . ) .
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

12.1.1 Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izolacnich materidld s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadic a spoju.

PFi kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodi€e dratu suchym

stlatenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svarovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky, difuzoru plynu.

12.1.2 Podavaé dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni valeckl tahace dratu a pravidelné odstrariujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢
dratu).

12.2 MIMORADNA UDRZBA =~ o o : :
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S  KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENi! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO

PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI

PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pristroje pod napétim mohou

zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym

stykem se soucastmi pod napétim a/nebo prfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrariujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaéeneho vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaem nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdZz paneld svafovaciho
pristroje a utahnéte na doraz upevnovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svarovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodice stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte v§echny originalni podloZky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

13. ODSTRANOVANI PORUCH B .

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- P¥i hlavnim vypinadi v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opacném
pfipadé je problém obycejné v napdjecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastreka,
pojistky, atd.).

- Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zplUsobeny pfepétim nebo
podpétim ¢&i zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké, svafovaci
pristroj zustane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pripadé pfistupte k odstranéni jeho pricin.

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na
skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vloZen izola¢ni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpecné pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani obliukom, o
prisluSnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie™).

/N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie naprazdno dodavané
generatorom moze byt’ za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj
a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli arazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napdjacia zasuvka dostato¢ne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo za dazd'a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

/3 /N

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpust'adlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstraiite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Zabezpecte sidostatocnivymenuvzduchualebo prostriedky pre odstraniovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa
vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu frasu (ak je sucast'ou) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sine¢ného ziarenia.

POCLO®

- Zabezpecte si vhodnu elektricka izolaciu vocéi zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam,
umiestnenym v blizkosti (dostupnym).

Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok
hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré su v zhode s normou UNI EN 169

alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré
su v zhode s normou UNI EN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou
UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré si v zhode s normou UNI EN
12477), aby ste nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraervenému
Ziareniu, vznikajucemu pri horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat’ tiez na
ostatné osoby nachadzajuce sa v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnhom zvarani kazdodenne vystaveni
hluku s aroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite
pouzivat’ vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

(R
EMF

escraomsnenc s

- Prechod zvaracieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF) v
okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat' ¢innost’ niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajtcich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’
elektromagnetickym poliam:
- Pripevnit’ dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

- Udrziavat hlavu a trup tela, €0 mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit' zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju.

Nezvarat’ v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na hom nesediet’ a neopierat’ sa
on (minimalna vzdialenost’: 50cm).

Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.
Minimalna vzdialenost d=20cm (Obr. H).

/e

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického $tandardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

nasledujuce postupy, aby =znizila expoziciu

_ DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;

- vo vymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,O0dbornym veducim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nuadzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a
pouzitie”.

- Zatial €o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remefiov) zvaranie MUSI byt’ zakazané.

- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpe€nostnych plosin. . . i .

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo
na viacerych kusoch spojenych elektricky, moze doéjst k nebezpecnému
suctu napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektrod, alebo so zvaracimi
piStolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie”.
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A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnostou
odpovedajucou danej hmotnosti; v opachom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

- PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakov(i nadobu s plynom (ak
sa pouziva) vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami uréenymi na zabranenie jej
nahodného padu.

- Je zakazané vesat' zvaraci pristroj za rukovat'.

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vsetky
ochranné kryty a pohyblivé siucasti obalu zvaracieho pristroja a podavac¢a drétu
nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti podavaca
droétu, napriklad:

- Vymena valcekov al/alebo vodic¢e drétu;

- Zasunutie drétu do valcekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- Vycistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo nizkolegovanych oceli v ochrannej
atmosfére CO, alebo zmesi Argon/CO, s pouzitim pinych alebo dutych elektrédovych
drétov (trublc:lek)

Tieto zvaracie pristroje su dalej vhodné pre zvaranie MIG nerezovych oceli plynom
Argon + 1-2 % kyslika, a pre zvaranie hlinika a CuSi,, CuAl, (spajkovanie) plynom
Argon, s pouzitim vhodnej elektrody.

Dalej umozfiuju pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvaranie bez ochranného plynu
Flux, a to prispdsobenim polarity zvaracej pistole podla pokynov vyrobcu drétu.
SYNERGICKA ¢innost zaistuje rychle a jednoduché nastavenie parametrov zvarania
a vzdy zarucuje vysoku kontrolu obluka a kvality zvarania (OneTouch technology).
Su mimoriadne vhodné pre l'ahké konstrukcie a karosérie, pre zvaranie pozinkovanych
plechov, pre zvaranie dielov high stress (s vysokym stupfiom Unavového zatazenia),
pre zvaranie nehrdzavejlcej ocele a hlinika.

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

- Synergicka (automaticka) alebo manualna ¢innost;

- 17 prednastavenych synergickych kriviek;

- Zobrazovanie rychlosti drotu a zvaracieho napétia a prudu na LCD displeji;

- Volba ¢innosti 2T, 4T, bodovania.

- Nastavenia: rampa zrychlenia drétu, elektronicka reaktancia, doba dohorenia drotu
(burn-back), dofuk;

- Zmena polarity pre zvaranie GAS MIG-MAG/BRAZING alebo NO GAS/FLUX;

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym skratom, spésobenym stykom medzi zvaracou pistolou a
uzemnenim;

- Ochrana proti chybnému napétiu (prili§ vysoké alebo prili§ nizke napajacie napatie).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- zvaracia pistol;
- zemniaci kabel so zemniacimi kliestami.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Adaptér pre tlakovd nadobu s argénom;

- Vozik;

- Samozatmievacia kukla:

- Suprava na zvaranie MIG/MAG.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na

identifikaénom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

. Obr. A

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost' a konstrukciu strojov pre oblukové

zvaranie.

2- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

3- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu

elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

5- Symbol napéjacieho vedenia:

1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napajenia zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty £10%).
- | ax - Maximalny prad absorbovany vedenim.
- L Efektivny napajaci prud.
8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:
- U, : Maximalne napatie naprazdno (preru$eny zvaraci obvod).
fU Normahzovany prad a napétie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
pr|s?r0Jom pocas zvarania.

- X : ZataZovatel: Poukazuje na Cas, , v priebehu ktorého méZe zvaraci pristroj
dodavat’ odpovedajuci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minat prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az

kym sa jeho teplota nedostane spét do pripustného rozmedzia ).
- AIV-AIV : Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho pradu (minimalny maximainy)
pri odpovedajucom napéati obluku.
9- Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie poévodu vyrobku).
10-———=- : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia.
11- Symboly vztahujuce sa k bezpe€nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.
Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na
symboly a orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych Gdajov vasho zvaracieho
pristroja musia byt odc¢itané priamo z identifikatného stitku samotného zvaracieho
pristroja.

3.2 f)ALéIE TECHNICKE PARAMETRE:
- ZVARACI PRISTROJ: vid' tabulka 1 (TAB. 1)
- ZVARACIA PISTOL: vid tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v tabul'ke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY.

4.1.1 ZVARACI PRISTROJ (obr. B)

Na prednej strane:

1- Ovladaci panel (vid popis).

2- Zvaraci kabel a zvaracia pistol.

3- Zemniaci kabel so zemniacou svorkou.

Na zadnej strane:

4- Hlavny vypina¢ ON/OFF.

5- Konektor rarky ochranného plynu.
6- Napajaci kabel.

Na priestore pre odvija¢ drétu:

7- Kladna svorka (+).

8- Zaporna svorka (-).

POZN.: Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL ZVARACIEHO PRISTROJA (obr. C)

1- Nastavenie zvaracieho vykonu (synergicka ¢innost) alebo rychlosti podavania
drotu (manualna cinnost). Stlacenie oto¢ného ovladaa umozriuje volbu medzi
SYNERGICKYM a MANUALNYM rezimom;

2- Nastavenie dizky obluka (synergicka ¢innost)) alebo zvaracieho napatia (manualna
¢innost). Stlacenie oto€ného ovladaca umoznuje pristup k jednotlivym menu pre
nastavenie zvaracieho pristroja;

3- LCD displej.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD ELEKTRICKEJ
SIETE.

ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. D

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Uréte miesto na instalaciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, ze
nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

A UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch
s nosnostou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil, alebo aby
nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢ menovité
udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je
k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym
vodi¢om.

- Kvoli zaisteniu ochrar]y proti nepriame_mu dotyku, pouzivajte nadprudové relé typu:
- TypA( ) pre jednofazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.25 ohm.

- Zvaraci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je inStalatér alebo uzivatel povinny overit, &i
je mozné zvaraci pristroj pripojit (podia potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej
siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastréku napajacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej poistkami alebo
automatickym istiCom; prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu
vodicu (Zltozelenému) elektrického rozvodu. V tabulke 1 (TAB. 1) su uvedené
odporu¢ané hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty prudu, dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade
menovitého elektrického napatia.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude
mat’ za nasledok netcinnost’ bezpe¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1), s naslednym vainym ohrozenim osoéb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).
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5.3 PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na
zéaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim pristrojom.

5.3.1 Pripojenie k tlakovej nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakova nadoba s plynom, ktori je mozné nalozit' na opornu plochu vozika: max. 30
kg.

- Zaskrutkujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate plyn
Argon alebo zmes Argon/CO,, vioZte medzi ne prislusni redukciu, ktora je sic¢astou
prisluSenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na
regulaciu reduktora tlaku.

(*) PrisluSenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je dodavané s

vyrobkom

5.3.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
Je potrebne ho pripojit ku zvaranemu dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel

5.3.3 Zvaracia pistol’
Pripravte pistol' pre podavanie drétu tak, Ze odmontujete trysku a kontaktnu trubicku,
kvoli ulahéeniu vyustenia drétu.

5.3.4 Zmena polarity
Obr. B

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):

- Pripojte kabel zvaracej pistole k ¢ervenej svorke (+).

- Pripojte zemniaci kabel kliesti k ¢iernej svorke (-).
- Zvaranie FLUX (bez plynu):

- Pripojte kébel zvaracej pitole k iernej svorke (-).

- Pripojte zemniaci kabel kliesti k cervenej svorke (+).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.

5.3.5 Odporucania:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umoznujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti.
Pouzivajte €0 mozno najkratSie zvaracie kable.

Pre zvod zvaracieho prudu nepouZivajte namiesto zemniaceho kébla kovové
Casti, ktoré nie su sucastou opracovavaného dielu; méze to znamenat ohrozenie
bezpecnosti, ako aj zniZzenie kvality zvaru.

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. E)

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S
NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU
A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A
DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A Cl SU SPRAVNE NAMONTOVANE.
PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik navijadla
spravne umiestneny v prislu§nom otvore (1a).

Uvolnite pritlacné/y valCeky/val€ek a oddialte ho/ich od spodnych/ného val¢ekov/a
(2a-b).

Skontrolujte, ¢i sa podavacilie valéek/ky hodilia k pouzitému druhu drétu (2c).
Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec rdznym rezom, bez
okrajov; otoCte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do
vstupného vodi¢a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodi€a drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2d).

Opatovne nastavte polohu pritlacnych/ho valéekov/a nastavenim priemernej
hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v drazke
spodného val¢eka (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

Zasunite zastrcku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacdte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na oviadacom paneli (ak
je sucastou), vyckajte na vyustenie drotu v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej
pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Poc¢as uvedenych operacii je drét pod napitim a je
vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri nedostatoénych ochrannych
opatreniach mohlo déjst’ k vzniku nebezpecia zasahu elektrickym priadom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiam tela.

- Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- Viykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej pistole(4b).

- Skontrolujte, ¢i je posuv drétu regularny; nastavte tlak val¢ekov a brzdenie navijadla
na minimalnu moznu urover a skontrolujte, ¢i drét neprekizuje v drazke a Ci pri
zastaveni tahaca nedochadza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné
zotrvacnosti cievky.

- Odcviknite koncovu &ast drétu, vyénievajiceho z hubice, na dizku 10-15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu dr6tu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom skratov na hrote drétu
v taviacom kupeli (a do 200 krat za sekundu). Volna dizka drétu (stick-out) je obvykle
v rozmedzi od 5 do 12 mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drotov:

- Pouzitelny plyn:

0.6-0.8-1.0mm
CO, alebo zmesi Ar/CO,

Nehrdzavejice ocele

- Mozny priemer drétov:
- Pouzitelny plyn:
Hlinik a CuSi/CuAl

- Mozny priemer drotov: 0.8-1.0mm
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drét

- Mozny priemer drétov:
- Pouzitelny plyn:

0.8-1.0mm
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 -2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ziadny

6.2 OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min

7. PREVADZKOVY REZIM
7.1 Cinnost' v SYNERGICKOM rezime

Uzivatel zadefinuje parametre, ako je material, priemer drétu m druh plynu n a

zvaraCka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok ¢&innosti, uréenych
jednotlivymi synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v pamati. Uzivatel bude musiet
pred zahajenim zvarania len zvolit hribku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKOM rezime (obr. F)
POZN.: VSetky hodnoty, ktoré je mozné zvolit, zavisia od druhu predvoleného
zvarania.

1- Rezim ¢innosti v synergii ;

2- Zvarany material. Mozné druhy: Fe (ocel), SS (nerezova ocel), Al (hlinik), CuSi/
CuAl (pozinkované plechy - zvarania-spajkovanie), Flux (duty drét - zvaranie NO
GAS);

3- Priemer pouzitého drétu. Dostupné hodnoty: 0.6 - 0.8 -0.9-1- 1.2 mm;

4- Odporuc¢any ochranny plyn. Mozné druhy: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Hrubka zvaraného materialu. Dostupné hodnoty od 0 do 5 mm;

6- Graficky indikator hrabky materialu;

7- Graficky indikator tvaru zvaru;

8- Hodnoty zvarania:

@ rychlost podavania drétu;

m zvaracie napatie;

n zvaraci prud.

7.1.2 Nastavenie parametrov

Pre pristup k menu pre nastavenie parametrov stlacte oto¢ny ovlada¢ (obr. C-2) na
dobu najmenej 1 sekundy a potom ho uvolnite:

a) volba materialu (obr. F-2 - blika material)

- otacajte oto¢nym ovladacom (obr. C-2) kvéli volbe pozadovaného materialu a
potvrdte volbu jeho uvolnenim;

b) volba priemeru drétu (obr. F-3 - blika priemer drotu)

- otacajte oto¢nym ovladacom (obr. C-2) kvéli volbe pozadovaného materidlu a
potvrdte volbu jeho uvolnenim;

c) volba plynu (obr. F-4 - blika druh plynu)

- otacajte oto¢nym ovladacom (obr. C-2) alebo priamo zvolte ponuknuty plyn
jeho stlacenim a uvolnenim; tento Ukon umozni vyjst z menu nastavovania
parametrov a zobrazit na displeji preduréené hodnoty.

Potom, ako otoénym ovladac¢om (obr. C-1) stanovite hrabku materialu (obr. F-5), je
mozné zahajit zvaranie.

7.1.3 Nastavenie tvaru zvaru

Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2),
ktory nastavuje dizku obluka, ¢im zvacsuje alebo zmensuje zvaraciu teplotu.
Stupnica nastavenia sa meni od -9 + 0 + +9; vo vacsine pripadov je mozné s oto¢nym
ovladacom v strednej polohe (0, HL ) dosiahnut optimalne vychodiskové nastavenie

(hodnota je zobrazena na LCD displeji ,
sa po prednastavenej dobe).
Prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2) sa grafické oznacenie zvaru na displeji
meni a zobrazuje sa viac konvexny, plochy alebo konkavny tvar.

Konvexny tvar. H. Znamena, Ze teplota zvarania je nizka, a preto je zvar ,studeny”,

nalavo od grafického symbolu zvaru, a strati

so slabym prienikom; otacajte otoénym ovladacom v smere hodinovych ruciciek, aby
ste zvysili teplotu zvarania; vysledkom bude zvaranie s lep$im tavenim.
Konkavny tvar. HL Znamena, Ze teplota zvarania je vysoka, a preto je zvar ,horuci,

s nadmernym prienikom; otacajte oto€nym ovladacom proti smeru hodinovych ruciciek
kvoéli mensiemu taveniu.

7.2 Cinnost v MANUALNOM rezime m
Uzivatel moéze prispdsobit’ vSetky parametre zvarania podla vliastnych potrieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNOM rezime (obr. G)
1- MANUALNY rezim &innosti

2- Hodnoty zvarania:
rychlost podavania drotu;

m zvaracie napatie;

n zvaraci prud.

7.2.2 Nastavenie parametrov

V manudlnom rezime su rychlost podavania drétu a zvaracie napatie regulované
samostatne. Oto¢ny ovladac (obr. C-1) nastavuje rychlost drétu, otoc¢ny ovladac (obr.
C-2) nastavuje zvaracie napatie (ktoré ur€uje zvaraci vykon a ovplyviiuje tvar zvaru).
Zvaraci prud je zobrazovany na displeji (obr. G-2) len po¢as zvarania.

8. OVLADANIE TLACIDLOM ZVARACEJ PISTOLE

8.1 Rezim ovladania tla¢idlom zvaracej pistole:

Je mozné nastavit 3 rézne ovladacie rezimy tlacidla zvaracej pistole, platné v
synergickom aj v manualnom rezime:

Rezim bodovania (obr. H-5)
Umoziuje realizaciu bodovych zvarov MIG/MAG s ovladanim doby zvarania
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(nastavenie: OFF - vypnuté; 0.1 + 5 s - aktivované).

Rezim 2T (obr. H6)
Zvaranie sa zahajuje stlaCenim tlacidla zvaracej pistole a kon¢i jeho uvolnenim.

Rezim 4T (obr. H6)

Zvaranie sa zahajuje stlacenim a uvolnenim tlacidla zvaracej pistole len v pripade, ak
je tlacidlo zvéracej pistole stlacené a uvolnené po druhy krat. Tento rezim je uzitocny
pre dlhodobé zvaranie.

8.2 Nastavenie rezimu ovladania tlacidlom zvaracej pistole:

Pre pristup k menu pre nastavenie parametrov stlacte oto¢ny ovlada¢ (obr. C-2) na
dobu najmenej 3 sekundy a potom ho uvolnite:

a) nastavenie doby bodovania (obr. H-2 blika)

- otacajte otoénym ovladacom (obr. C-2) kvdli volbe pozadovanej doby alebo
zvolte ,OFF" kvoli zruSeniu funkcie; potvrdte stlacenim a uvolnenim oto¢ného
ovladaca.

Ak je doba bodovania nastavena na hodnotu v rozsahu od 0.1 - 5 s, nie je

mozné zvolit rezim ,2T/4T*; v tomto pripade stlacenie oto¢ného ovladaca ukonci

zobrazovanie daného menu.
b) volba 2T nebo 4T (obr. H-3 blika)

Pouzitie rezimu 2T alebo 4T je mozné zvolit len v pripade, ak je doba bodovania

nastavena na ,OFF*. Ota¢anim oto¢ného ovladaca zvolte pozadovany rezim a

potom ho potvrdte stlacenim otocného ovladaca.

9. POKROCILE NASTAVENIA

9.1 Pokrocilé nastavitelné parametre

V synergickej i v manualnej ¢innosti je mozné uzivatelsky prispdsobit nasledujice
parametre zvarania:

Rampa zrychlenia drétu (obr. H-1)

Umoznuje nastavit rampu rozjazdu drétu, aby sa zabranilo pripadnému pociato¢nému
nazhromazdeniu zvaru. Nastavuje sa na hodnotu od 30 do 100 (rozjazd v % rychlosti
rezimu).

Elektronicka reaktancia (obr. H-2)

Umoznuje nastavit dynamické zvaranie na zaklade pouzitého materialu a pouzitého
plynu.

Nastavuje sa na hodnotu od 0 (stroj s malou reaktanciou) do 5 (stroj s velkou
reaktanciou).

Palenie drotu pri preruseni zvarania (burn back) (obr. H-3)

Umoznuje nastavit dobu horenia drétu pri preruseni zvarania pri optimalizacii findlneho
odrezania drétu, kvoli ulah&eniu obnovenia zvarania.

Nastavuje sa na hodnotu od 0 do 200 (stotin sekundy).

Dofuk (obr. H-4)

Umoziuje nastavit dobu uniku ochranného plynu na konci zvarania (nastavenie na
hodnotu 0 + 5 s). Toto nastavenie zaru€uje ochranu zvaru a ochladenie zvaracej
pistole.

9.2 Nastavenie pokrocilych parametrov

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sucasne oto¢né
ovladace (obr. C-1) a (obr. C-2) na dobu najmenej 1 sekundy a uvolnite ich. Kazdy
parameter moze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu ota¢anim/stlaéenim oto¢ného
ovladaca (obr. C-2) (hodnota zobrazena na (obr. H-7)) az do ukon&enia zobrazovania
daného menu.

10. OBNOVENIE PREDNASTAVENYCH HODNOT

Zvaraci pristroj je mozné uviest do stavu, v akom sa nachadzal, ked opustal vyrobny
zavod, sugasnym stlacenim oto¢nych ovladacov (obr. C-1) a (obr. C-2) pocas jeho
zapnutia.

11. SIGNALIZACIA ALARMU
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zruseni pri€iny alarmu.
Hlasenia alarmu, ktoré sa mézu zobrazit’ na displeji:

@5 Zasah tepelnej ochrany zvaracieho pristroja. Cinnost bude preruSena az do

dostato¢ného ochladenia stroja.

- ALL 001: zasah ochrany v désledku prepatia/podpatia. Skontrolujte napajacie
napatie

- ALL 002: zasah ochrany pred skratom medzi zvaracou pistolou a ukostrenim.
Skontrolujte, & nedochadza k skratom vo zvaracom obvode.

- ALL 003: zasah ochrany pred nadprddom vo zvaracom obvode. Skontrolujte, i
hodnota rychlosti una$aca a/alebo zvaracieho napatia nie je prili§ vysoka.

Pri vypnuti zvaracieho pristroja méze byt na niekolko sekund zobrazena

signalizacia ALL 001.

12. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

12.1 DOKLADNA UDRZBA . ’ )
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

12.1.1 Zvaracia pistol'

- Zabrante tomu, aby doSlo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolaénych materidlov s naslednym rychlym
uvedenim zvaracej piStole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Pri kazdej vymene cievky s drétom vyfukajte vodiace puzdro vodi¢a drétu suchym

stlacenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho neporusenost.

Pred kazdym pouZitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze koncovych

Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubicky, difuzoru plynu.

12.1.2 Podavaé drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valCekov tahaca drétu a pravidelne
odstrariujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (val¢eky a vstupny a
vystupny vodi¢ drotu).

12.2 MIMORIADNA UDRZBA : o
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE

SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV  ZVARACIEHO
PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI
PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu
sposobit’ zasah elektrickym priddom s vaznymi nasledkami, spésobenymi
priamym stykom so sucastami pod napéatim al/alebo priamym stykom s
pohybujicimi sa stu¢ast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajlucou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na transformatore
prostrednictvom pradu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite nasmerovanie prudu stlateného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadiami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato€ne utiahnuté a &i
su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim pristrojom.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte ich do
poévodného stavu, pri¢om dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa sti¢astami
alebo so suc¢astami, ktoré mézu dosiahnut vysokeé teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

13. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKORAKO VYKONATE SYSTEMATICKE

KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO,

SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri hlavhom vypinaci v polohe ,ON* je rozsvietena prislu§na kontrolka; v opaénom
pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastreka,
poistky, atd’.).

- Nie je aktivovany alarm, signalizujuci aktivaciu tepelnej ochrany, spdsobenu
prepatim alebo podpéatim alebo skratom.

- Uistite sa, Ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a pulzného prudu; v
pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja prirodzenym
sposobom, skontrolujte ¢innost' ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napatie: ked je napétie prili§ vysoké alebo prili§ nizke,
zvaraci pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, €i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom
pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dbérazom na
skuto€né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vioZzeny
izola¢ny material (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.
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VARILNI APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE
MIG/MAG IN FLUX, NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
UPORABO.

V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo€no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis§€¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljuc¢en v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju€en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

/3 /A

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, ocis¢enih s kloridnimi razredg¢ili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- 1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematicni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter casa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (e je uporabljeno).

0L0®

- Uporabite primerno elektri¢no zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec
in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in
oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih
preprog.

- Oci si vedno zasg¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI
EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna oblacila (skladna s predpisom UNI
EN 11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite,
da koze ne boste izpostavljali ultravijolicnim in infrarde¢im zarkom, ki jih seva
oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zasg¢ititi tudi druge ljudi, ki
se zadrzujejo v bliZini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vec¢ja od 85 db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

OO

- Prehod varilnega toka povzro€i pojav elektromagnetnih polj
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

(EMF),

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih
zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im blize tocke, na
kateri Zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalna razdalja: 50cm).

- Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.

- Minimalna razdalja d=20cm (Slika H).

AN

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:

- V okoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;

- V tesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v poglavju
7.10; A.8; A.10 standarda ”EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”.

- Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali
podajalnik zice (npr. z jermeni).

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi. .

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri

socasni uporabi veé varilnih naprav na enem predmetu ali na vec¢ elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki
lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odlogiti, ali
je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9
standarda ”EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: NamesS¢anje in
uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne
nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugaéno od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).
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- PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno
zavarujte, da ne bi ponesreci padla (¢e jo uporabljate).

- Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
names¢éeni, preden prikljucite napravo na elektri¢ni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro€ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:
- Nadomes¢anje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- CiScenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov; .

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za obloéno varjenje, izdelan posebej za varjenje MAG
za ogljikova in malolegirana jekla z za&¢itnim plinom CO, ali me$anico argon/CO,,.
Uporabljajo se masivne ali strzenske (cevaste) zice.

Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom ter
aluminija in CuSi;, CuAl, (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne
Zice, primerne za varjeni del.

Poleg tega je mogoce uporabljati strzenske zice, primerne za uporabo brez zascitnega
plina Flux, tako da se prilagodi polariteta elektrodnega drzala, kot navaja proizvajalec
Zice.

V SINERGICNEM naginu delovanja zagotavlja hitro in preprosto nastavljanje varilnih
parametrov in pri tem vedbi zagotavlja mo€an nadzor obloka in kakovosti varjenja
(OneTouch Technology).

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in ohi§ja, za varjenje
pocinkane plocevine, zelo prozne plocevine, nerjavnega jekla in aluminija.

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI:

- Sinergi¢no delovanje (samodejno) ali ro¢no delovanje;

- 17 vnaprej pripravljenih sinergi¢nih krivulj;

- Na zaslon¢ku LCD prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok;

- Izbira delovanja 2K, 4K, spot;

- Nastavitve: rampa za dvig Zice, elektronska reaktanca, ¢as kon¢nega izgorevanja
Zice (burn-back), post gas;

- Zamenjava varilne polaritete GAS MIG-MAG/BRAZING ali NO GAS/FLUX;

- Termostatska zascita;

- Zas¢ita pred nakljuénimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim drzalom in maso;

- Zascita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka);

2.2 SERIJSKA OPREMA
- elektrodno drzalo;
- izhodna Zica z masnimi kleS¢ami.

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO
- Prilagojevalnik za jeklenko argon;

- Vozicek;

- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG.

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.
2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
3- Shema predvidenega postopka varjenja.
4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove€ana
nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
5- Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni¢na napetost.
6- Sposobnost zascite pokrova.
7- Podatki o napajalni liniji:

- U1 : Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

- Lo : Nazivni napajalni tok.

8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- /U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : Izmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni
tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraiitd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature
okolja) pride do termi¢ne zasc¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se
temperatura ne zniza).

- AIV-AIV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave).

10-—=——=-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju

1 “Splosna varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, toéni
tehni¢ni podatki vaSega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNIENI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

4.1.1 Varilni aparat (SLIKA B)

Na sprednji strani:

1- Krmilna plosca (glejte opis).

2- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.
3- Kabel in krtacka za vrnitev na maso.

Na zadnjem delu:

4- Glavno stikalo ON/OFF.

5- Prikljucek za cev za zascitni plin.
6 - Napajalni kabel.

Na prostoru za motalni boben:

7- Pozitivni prikljucek (+).

8- Negativni prikljucek (-).

Opozorilo: obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

4.1.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)

1- Uravnavanje moci varjenja (sinergi¢no delovanje) ali hitrosti podajanja Zice (ro¢no
delovanje). Pritisk na roico omogoca izbiro med delovanjem v SINERGICNEM ali
ROCNEM nacinu;

2- Uravnavanje dolZine obloka (sinergi¢no delovanje) ali varilna napetost (ro€¢no
delovanje). Pritisk na roCico omogoca dostopanje do razlicnih menujev za
nastavljanje varilnega aparata;

3- Zaslon¢ek LCD.

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

Pritrditev izhodnega kabla - kleS¢e
Slika D

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepri¢ajte, da se vanj ne morejo
vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevraéanje
aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede
na svojo tezo.

5.2 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuite, se prepricajte, da se vrednosti na plosc¢ici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je namescena naprava.
Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- Tipa A ( ) za enofazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruZzljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske to¢ke napajalnega omrezja z manjso
impendanco od Zmax =0.25 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo Vv javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja,
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.2.1 Vtika¢ in vti¢nica

Vti€ napajalnega kabla priklju¢ite v omrezno vti¢nico, opremlijeno z varovalkami
ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti povezan na
ozemljitveni prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1)
prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne
napetosti.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.3.1 Priklop na jeklenko plina (¢e se uporablja)

- Jeklenka s plinom, ki se lahko naloZi na nosilno povrsino vozi¢ka: maks. 30 kg.

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, priloZzen kot dodatek,
e uporablja argon ali mesanico argon/CO,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Fl’rﬁden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

5.3.2 Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.
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5.3.3 Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo Sobo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.3.4 Sprememba polaritete
Slika B
- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- Povezite kabel elektrodnega drzala z rde¢im sti€nikom (+).
- Povezite izhodni kabel s kleS¢ami s ¢rnim sti€nikom (-).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povezite kabel elektrodnega drzala s ¢rnim sti¢nikom (-).
- Povezite izhodni kabel s kle§¢ami z rde¢im sti¢nikom (+).
- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

5.3.5 Priporogila:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti priklju¢ke varilne Zice v hitre
vtikace, ¢e so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuckov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube ucinkovitosti.

- Uporabite najkrajSe mozne varilne Zice.

- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

5.4 POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika E)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA

IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO IN

POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO,

Kl JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED

VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vileko vretena pravilno

namesceno v predvidenem prostoru (1a).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja (2a-b).

Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2c).

Sprostite zaCetek Zice ter z odloénim rezom odrezite razcepljen konec, zavrtite

tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-

100 mm Zice potisnite v notranjost, v vodilo za Zico. (2d).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica

pravilno namescena v prostoru spodnjega valja (3).

Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

- Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite
gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plosci (Ce je
names$cena) ter pocakajte, da vrh Zice pretece ves ovoj ter da se prikaze na drugi
strani elektrodnega drzala v dolzZini 10-15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je zica pod elektricno napetostjo in podvrzena
mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektricni udar, rane in
povzroditev elektricnega obloka), e ne upostevate varnostnih ukrepov:

- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).

- Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizZjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi
napetosti zaradi negibnosti vretena.

- Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI OBLOK)
Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico
Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta dolzZina Zice (stick-out) je
navadno od 5 do 12 mm.
Ogljikova in malolegirana jekla
- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij in CuSi/CuAl

- Premer uporabnih Zic: 0.8-1.0 mm
- Uporabni plin: Ar
Strzenska zica

- Premer uporabnih Zic:
- Uporabni plin:

0.6-0.8-1.0mm
CO, ali mesanice Ar/CO,

0.8-1.0mm
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Noben

6.2 ZASCITNI PLIN
Domet za$citnega plina mora biti 8-14 I/min.

7. NACIN DELOVANJA
7.1 Delovanje v SINERGICNEM nacinu

Glede na to, kako uporabnik opredeli parametre, kot so material, premer Zice Q in
tip plina n se varilni aparat samodejno nastavi na optimalne pogoje za delovanje,

ki temeljijo na razli¢nih sinergi¢nih krivuljah, shranjenih v pomnilniku aparata.
Uporabnik mora le izbrati debelino materiala, da lahko zacne variti (tehnologija
OneTouch).

7.1.1 Zaslonéek LCD v SINERGICNEM naéinu delovanja (Slika F)

Opozorilo: Vse prikazane vrednosti, ki jih je mogoce izbirati, so odvisne od vnaprej
izbranega tipa varjenja.

1- Nacin sinergi¢nega delovanja ;

2- Material, ki ga Zelimo variti. RazpoloZljivi tipi: Fe (jeklo), SS (nerjavno jeklo),
Al (aluminij), CuSi/CuAl (pocinkane plos¢e - spajkanje), Flux (strzenska Zica -
varjenje brez plina);

3- Premer Zice za uporabo. RazpoloZljive vrednosti: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1-1.2 mm;

4- Priporoceni za&citni plin. Razpolozljivi tipi: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Debelina materiala, ki ga Zelimo variti. RazpoloZljive so vrednosti od 0 do 5 mm;
6- Grafi¢ni indikator debeline materiala;
7- Grafi¢ni indikator oblike varka;
8- Varilne vrednosti:
{g hitrost podajanja Zice;

m varilna napetost;

n varilni tok.

7.1.2 Nastavitve parametrov

Da bi dostopali do menuja za nastavljanje parametrov, pritisnite rocico (Slika C-2) in jo
drzite vsaj 1 sekundo, nato jo spustite:

a) izbira materiala (Slika F-2 material utripa)

- zavrtite ro€ico (Slika C-2), da bi izbrali Zeleni material, nato pa ga potrdite, tako
da rocico pritisnete in spustite;

b) izbira premera Zice (Slika F-3 premer Zice utripa)

- zavrtite roCico (Slika C-2), da bi izbrali Zeleni premer Zice, nato pa ga potrdite,
tako da rocico pritisnete in spustite;

c) izbira plina (Slika F-4 tip plina utripa)

- zavrtite roCico (Slika C-2) ali neposredno izberite plin in izbiro potrdite, tako da
rogico pritisnete in spustite; tak postopek vam bo omogocil, da boste zapustili
menu za nastavitve parametrov in prikazali zaslon z vnaprej pripravljenimi
vrednostmi.

Ko boste z rocico (Slika C-1) dologili debelino materiala (Slika F-5), boste lahko zaceli
variti.

7.1.3 Uravnavanje oblike varka

Obliko varka uravnavamo z rogico (Slika C-2), s katero uravnavamo dolzino obloka,
kar dolo¢a mocnejSe ali SibkejSe segrevanje zvara.

Nastavljati ga je mogoge med -9 + 0 + +9; v vecini primerov dosezemo optimalno
osnovno nastavitev z rocico v srednjem polozaju (0, HL ). (Vrednost je prikazan na

zaslon¢ku LCD na levi strani graficnega simbola za varek in po izteku vnaprej
dolo¢enega Casa izgine.)

Z vrtenjem rocice (Slika C-2) se grafi¢ni prikaz na zaslon¢ku za prikaz oblike zvarka
spremeni in pokaze bolj konveksen, ploscat ali konkaven rezultat.

Konveksna oblika. H. Pomeni, da je segrevanje $ibko in je zato varjenje “hladno”

in ne prodre globoko; ro¢ico zavrtite v smeri urinega kazalca, da bi povecali segrevanje

in dosegli mo¢nejse taljenje.

Konkavna oblika. HL Pomeni, da je segrevanje moc¢no in je zato varjenje “prevroce”
e

in prodira pregloboko; ro€ico zavrtite v nasprotni smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali

segrevanje in taljenje.

7.2 Delovanje v ROCNEM nagéinu m
Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre.

7.2.1 Zaslonéek LCD v ROCNEM naéinu delovanja (Slika G)
1- ROCNI nacin delovanja ;

2- Varilne vrednosti:
Eg hitrost podajanja Zice;

m varilna napetost;

n varilni tok.

7.2.2 Nastavitve parametrov

V roénem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata lo¢eno. Rocica
(Slika C-1) uravnava hitrost Zice, rocica (Slika C-2) pa uravnava varilno napetost (ki
dolo¢a mo¢ varjenja in vpliva na obliko varka). Varilni tok je prikazan na zaslon¢ku
(Slika G-2) samo med varjenjem.

8. KRMILJENJE GUMBA ELEKTRODNEGA DRZALA

8.1 Krmilni nac¢in za gumb elektrodnega drzala

Mogoce je nastaviti 3 razli¢ne nacine krmiljenja gumba za elektrodno drzalo, ki veljajo
v sinergicnem in roénem nacinu:

Tockalni nacin (Slika H-5)
Omogoca izvajanje tockanja MIG/IMAG z nadzorom trajanja varjenja (uravnavanje:
OFF - izklju€eno; 0.1+5 s - aktivno).

Nacin 2K (Slika H6)
Varjenje se za¢ne s pritiskom na gumb elektrodnega drzala in se kon¢a, ko gumb
spustite.

Nacin 4K (Slika H6)

Varjenje se zacne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu in se konca
Sele, ko gumb na elektrodnem drzalu Se enkrat pritisnete in spustite. Ta nacin je
uporaben za dolgotrajna varjenja.

8.2 Nastavljanje nacina za krmiljenje gumba elektrodnega drzala

Da bi dostopali do menuja za nastavljanje parametrov, pritisnite rocico (Slika C-2) in jo

drzite vsaj 3 sekundo, nato jo spustite:

a) uravnavanje ¢asa za tockovno varjenje (Slika H-2 - utripa)
- zavrtite rocico (Slika C-2), da bi izbrali Zeleni ¢as in izberite “OFF”, da bi funkcijo
_onemogocili; potrdite tako, da pritisnete in spustite rocico.
Ce je Cas tockovnega varjenja nastavljen na vrednost med 0.1-5 sekund, ni
mogoce izbrati nacinov “2K/4K”; v tem primeru s pritiskom na rocico zapustite
menu.

b) izbira 2K ali 4K (Slika H-3 - utripa)
Ali boste uporabili nacin 2K ali 4K lahko izberete le, Ce je ¢as tockanja nastavljen
na “OFF”. Zavrtite ro€ico in izberite Zeleni nacin, nato pa s pritiskom na rocico
potrdite, da bi zapustili menu.

9. NAPREDNE NASTAVITVE

9.1 Nastavljivi napredni parametri

Tako v sinergicnem kot v roénem nacinu je mogoce svojim zahtevam prilagoditi
naslednje varilne parametre:
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Dvizna rampa za zico (Slika H-1)
Omogoca nastavitev zacetne rampe za Zico, da bi se izognili morebitnemu zacetnemu
nalaganju materiala v varku. Uravnavanje od 30 do 100 (Start v % delovne hitrosti).

Elektronska reaktanca (Slika H-2)
Omogoca nastavljanje dinamike varjenja glede na uporabljeni material in plin.
Nastavitev od 0 (stroj z majhno reaktanco) do 5 (stroj z veliko reaktanco).

lzgorevanje zaustavljalne Zice varjenja (burn-back) (Slika H-3)

Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja, kar optimizira
njeno konéno rezanje in tako olaj$a vnovi¢en zagon varjenja.

Nastavljanje od 0 do 200 (stotink sekunde).

Post gas (Slika H-4)
Omogoca nastavljanje ¢asa za iztek zascitnega plina ob koncu varjenja (nastavljanje
na 0+5 sekund). Taka nastavitev zagotavlja za$cito za varjenje in ohlajanje
elektrodnega drzala.

9.2 Nastavitve naprednih parametrov

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametroy, pritisnite socasno rocici (Slika
C-1) in (Slika C-2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Vsak parameter je
mogoce nastaviti na Zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C-2) (prikazana vrednost
na (Slika H-7)), dokler ne zapustite menuja.

10. PONASTAVITEV NA PRIVZETO
Varilni aparat je mogoce nastaviti nazaj na tovarnisko privzete nastavitve, tako da med
vklopom drzite pritisnjeni rocici (Slika C-1) in (Slika C-2).

11. SIGNALIZACIJE ALARMOV

Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.

Sporocila o alarmih, ki se lahko prikazejo na zaslonu:

- @5 Poseg termi¢ne za$¢ite varilnega aparata. Delovanje aparata je prekinjeno,

dokler se aparat ne ohladi dovolj.

- ALL 001: poseg varovala zaradi pre-/podnapetosti. Preverite napajalno napetost.

- ALL 002: poseg varovala zaradi kratkega stika med elektrodnim drzalom in maso.
Preverite, da v varilnem tokokrogu ni kratkih stikov.

- ALL 003: poseg varovala zaradi previsokega toka v varilnem tokokrogu. Preverite,
da hitrost vle€enja Zice in/ali varilna napetost nista preveliki.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija alarma

ALL 001.

12. VZDRZEVANJE

AVPOZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

12.1 VZDRZEVANJE .
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

12.1.1 Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce dele, to bi
povzrogilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu poskodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter preverite, ali
je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev kon¢nih delov
elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevcice, razprsila za plin.

12.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vieko Zice, periodi¢no odstranjujte kovinske
drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

12.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN
60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE
IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektriéni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo
ali poSkodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poSkodbe
na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro
priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrSnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode
ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne
bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podloZke in vijake za zapiranje ohi§ja.

13. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZzaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Da ni alarma, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki napetosti oziroma
kratek stik.

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
za$Cite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni pri$lo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Ali so povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas€itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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Napomena: U slijede¢em tekstu biti ¢e koriSten termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u slué¢aju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujué¢i suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOLO®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektriénu izolaciju od plamenika, komada
koji se vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se
nalaze u blizini (dostupni).

Inace je to mogucée upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek o¢i prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN
379 postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjec¢u otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje
koze ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je
zaslonima.

- Buénost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

R

EMEF

scraomnenc reus!

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF) lokalizirana
u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja.

Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za

varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda

za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se

prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim poljima

u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredisStu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, Sto je blize
moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. H).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- U zatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u sluéaju
hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10
zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i
upotreba”.

- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje Zicom (npr. pomoc¢u remena).

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu€aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEBU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeéi sa vi§e strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektroda ili plamenik, a vrijednost mozedostic¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr$i mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao $to je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno
varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
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A OSTALI RIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima
prikladnu nosivost u odnosu na tezinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod,
neravan pod itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku
bocu prikladnom opremom kako bi se sprije¢io nehoti¢an pad iste (ako se
upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kuéista stroja za varenje i uredaj za napajanje zicom
moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje priklju¢i na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za
napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- CiSéenje valjaka, zup€anika i podrucja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika. . .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z
STRUJE.

2.UvOoD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za luéno varenje, namijenjen specificno za varenje
MAG celika na bazi ugljika ili nisko legiranih sa zastitnim plinom CO, ili mjeSavinama
argona/CO, upotrebom punih ili animiranih (cjevastih) Zica elektroda.

Ujedno su prikladni za varenje MIG nehrdajuceg ¢elika sa plinom argon + 1-2% kisika,
aluminija i CuSi,, CuAl, (brazdanje) sa plinom argon, upotrebljavajui Zice elektroda
prikladnih za komad koji se vari.

Ujedno moguca je upotreba animirane Zice prikladne za upotrebu bez zastitnog plina
Flux, prilagodavanjem polariteta plamenika vrijednostima koje navodi proizvodac Zice.
SINERGICNI nacin rada jam¢i brzu i jednostavnu postavku parametara varenja i
osigurava uvijek visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch Technology).
Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u limarstvu, za varenje
pocin€anih limova, high stress (sa visokim stupnjem trenja), nehrdajuceg celika i
aluminija.

2.1 GLAVNE OSOBINE

- Sinergijski nacin rada (automatski) ili ruéni nacin rada;

17 prethodno postavljenih sinergijskih krivulja;

- ocitavanje na LCD zaslonu brzine Zice, napona i struje za varenje;

odabir nacina rada 2T, 4T, spot;

- regulacije: uzlazna rampa Zice, elektronska reaktanca, vrijeme krajnjeg izgaranja
Zice (burn-back), post gas;

promjena polariteta za varenje GAS MIG-MAG/BRAZING ili NO GAS/FLUX;
- termostatska zastita;

zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i uzemljenja;
- zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja);

2.2 SERIUSKA OPREMA
- plamenik;
- povratni kabel za hvataljkom za uzemljenje;

2.3 DODATNA OPREMA

- adapter boce argona;

- kolica;

- samozatamnjiva maska;

- komplet za varenje MIG/MAG.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig. A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o varenje.
2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
3- Simbol predvidene procedure varenja.
4- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vecim rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni€ni napon;
3~ : trogazni izmjenicni napon.
6- Zastitni stupanj kucista.
7- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeniéni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

- | max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, : Efektivna struja napajanja.

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- L,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.

9- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

10-—=——=-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni

tehniCki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na

plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)
- PLAMENIK: vidi tablicu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
4.1 UREDAJI ZA PROVJERU, REGULACIJU | SPAJANJE.

4.1.1 STROJ ZA VARENJE (Fig. B)
Na prednjoj strani:

1- Kontrolna ploc¢a (vidi opis).

2- Kabel i plamenik za varenje.

3- Kabel i priteza¢ za povrat na masu.

Na straznjoj stranici:

4- Opca sklopka ON/OFF.

5- Priklju¢ak za cijev za zastitni plin.
6- Kabel za napajanje.

Na kucistu bubnja za namatanje:

7- Pozitivni priteza¢ (+).

8- Negativni pritezac (-).

Napomena: inverzija polova za varenje FLUX (bez plina).

4.1.2 KONTROLNA PLOCA STROJA ZA VARENJE (Fig. C)

1- Regulacija snage za varenje (sinergijski nacin rada) ili brzina napajanja Zicom
(rucni nacin rada). Pritisak ru¢ice omogucava odabir izmedu SINERGIJSKOG ili
RUCNOG naéina rada;

2- Regulacija duzine luka (sinergijski nacin rada) ili napona za varenje (ru¢ni nacin
rada). Pritisak rucice omoguéava ulazak u razne menije za postavku stroja za
varenje;

3- LCD zaslon.

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGADEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE.
ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

Spajanje povratnog kabla-hvataljke
Fig. D

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto za smjes$tanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na
ulazu i izlazu rashladnog zraka; provijeriti istovremen da se ne usiSe sprovodni prah,
korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne
nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

- Prije bilo kojeg spajanja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plogici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mrezZe na koju se stroj spaja.
Stroj za varenje se mora spajati iskljuivo na sustav napajanja sa neutralnim
sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

- Kako bi se zajamcila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Kako bi se zajamdili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
strpja za varenje na toc¢ke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju
od Zmax = 0.25 ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater
odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno
konzultirati tvrtku koja isporucuje elektricnu energiju).

5.2.1 Utikac i utiénica

Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uti€nicu koja ima osigurace ili automatsku
sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja
(Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici 1 (TAB.1) navedene su vrijednosti koje se
savjetuju, izraZzene u amperima, osiguraca sustava odabranih ovisno o maksimalnoj
nominalnoj vrijednosti struje koju isporucuje stroj za varenje, i o nominalnom naponu
napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava
sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodac¢ (klasa I) Sto moze dovesti do
teskih opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPAJANJA KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH PRESPAJANJA, PROVJERITI
DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kabele za varenje
(izradene u mm?) ovisno o maksimalnoj struji koju isporucéuje stroj za varenje.
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5.3.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

- Plinska boca koja se moze postaviti na plo¢u kolica: max 30 kg.

- Naviti reduktor pritiska(*) na ventil plinske boce nakon $to se umetne prikladni
reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin Argon ili
mjesavina Argon/CO,.

- Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i stisnuti traku.

- Odviti prsten za regulaciju na reduktor pritiska prije otvaranja ventila boce.

(*) Dodatna oprema koja se posebno nabavlja ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2 Spajanje povratnog kabela struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize
moguce komadu koji se vari.

5.3.3 Plamenik
Osposobiti ga prilikom prvog postavljanja Zice, skidajuci Strcaljku i kontaktnu cijevéicu,
kako bi se lakSe skinuo.

5.3.4 Promjena polariteta
Fig. B

- Otvoriti vrata kucista.
- Varenje MIG/MAG (plin):

- Spojiti kabel plamenika na crveni priteza¢ (+).

- Spojiti povratni kabel hvataljke na crni pritezac (-).
- Varenje FLUX (bez plina):

- Spojiti kabel plamenika na crni priteza¢ (-).

- Spojiti povratni kabel hvataljke na crveni priteza¢ (+).
- Zatvoriti vrata kucista.

5.3.5 Napomene:

- Naviti do kraja priklju¢ke kabela za varenje u brze uti¢nice (ako su prisutne), kako
bi se zajamcio savrSen elektri¢ni kontakt; u protivnom doSlo bi do pregrijavanja
priklju€aka i njihovog brzog troSenja i gubitak ucinkovitosti.

- Upotrebljavati $to krace kabele za varenje.

- |zbjegavati upotrebu metalnih struktura koji nisu dio komada koji se vari kod zamjeni
povratnog kabela struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moze
dovesti do nezadovoljavajuéih rezultata za varenje.

5.4 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. E)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA
JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODBENJE ZICE | KONTAKTNA
CIJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE
NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM
UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.
Otvoriti vrataSca kucista vitla.

Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu vratila prikladno
poloZen u predvidenu rupu (1a).

Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a-b).
Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu
(2c).

Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuci kraj Zice unutar ulaza na
uredaj za vodenje Zice, gurajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice
priklju¢ka plamenika (2d).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju vrijednost, provjeriti
da je Zica ispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevéicu (4a).

Prikljuciti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreZe napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj plo¢i (ako je
prisutna) i pricekati da poc€etak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa
prednje strane plamenika, ispustiti gumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim naponom i
podlijeze mehanic¢koj snazi; stoga moze prouzrociti, bez prikladne zastite,
opasnost od strujnog udara, ozljede i moze prouzrociti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliziti plamenik boci.

Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijevéicu i mlaznik (4b).

Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje
vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce, provjeravaju¢i da zica ne sklizne
unutar otvora i da se prilikom zaustavljanja vu¢e ne olabave zavojci Zice uslijed
prevelike inercije koluta.

Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE
6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)
Do taljenja Zice i otkacivanja kapi dolazi uslijed uzastopnih kratkih spojeva vrha Zice u
taljeni var (do 200 puta u sekundi). Slobodna duzina zice (stick-out) inace je izmedu
5i12mm.

Celik na bazi ugljika i niskolegirani &elik
- Promijer upotrebljivih Zica:

- Upotrebljivi plin:

Nehrdajuci ¢elik

- Promjer upotrebljivih Zica:

- Upotrebljivi plin:

Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer upotrebljivih Zica: 0.8-1.0mm
- Upotrebljivi plin: Ar
Animirana Zica

- Promijer upotrebljivih Zica:
- Upotrebljivi plin:

06-0.8-1.0mm
CO, ili mjesavine Ar/CO,

0.8-1.0 mm
mjesavine Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
nijedan

6.2 ZASTITNI PLIN
Protok zastitnog plina mora biti 8-14 I/min.

7. NACIN RADA
7.1 SINERGIJSKI nacin rada

Kada korisnik definira parametre kao npr. materijal, promjer Zice Q vrsta plina n

, stroj za varenje se automatski postavlja u optimalnim uvjetima rada koje odreduju
razliCite memorizirane sinergijske krivulje. Korisnik mora samo odabrati debljinu
materijala da pocinje sa varenjem (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD zaslon kod SINERGIJSKOG nacina rada (Fig. F)
Napomena: sve vrijednosti koje se mogu ocitati i odabrati ovise o odabranoj vrsti
varenja.

1- Sinergijski nacin rada ;

2- Materijal koji se vari. Dostupne vrste: Fe (Celik), SS (nehrdajuci celik), Al (aluminij),
CuSi/CuAl (pocin¢ani limovi — varenje/brazdanje), Flux (animirana Zica — varenje
BEZ PLINA);

3- Promijer Zice koja se upotrebljava. Dostupne vrijednosti: 0.6 - 0.8 - 0.9 -1 - 1.2
mm;

4- Preporuceni zastitni plin. Dostupne vrste: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Debljina materijala koji se vari. Dostupne vrijednosti od 0 do 5 mm;

6- Graficki pokazatelj debljine materijala;

7- Graficki pokazatelj oblika vara;

8- Vrijednosti kod varenja:

{g brzina napajanja Zicom;

m napon za varenje;
n struja za varenje.

7.1.2 Postavka parametara

Za pristup meniju regulacije parametara pritisnuti ruéicu (Fig. C-2) na barem 1
sekundu i otpustiti je:

a) odabir materijala (Fig. F-2 materijal treperi)

- rotirati rucicu (Fig. C-2) za odabiranje Zeljenog materijala i potvrditi pritiskom i
otpustanjem iste;

b) odabir promjera Zice (Fig. F-3 promjer Zice trepei)

- rotirati rucicu (Fig. C-2) za odabiranje Zeljenog promjera zice i potvrditi pritiskom
i otpustanjem iste;

c) odabir plina (Fig. F-4 vrsta plina treperi)

- rotirati ruCicu (Fig. C-2) ili odabrati predloZzeni plin i potvrditi pritiskom i
otpustanjem rugdice; to omogucava izlazak iz menija za postavku parametara i
ocitavanje prethodno postaljenih parametara na zaslonu.

Nakon $to se sa ru¢icom (Fig. C-1) odredi debljina materijala (Fig. F-5) moguce je
zapoceti sa varenjem.

7.1.3 Regulacija oblika vara

Regulacija oblika vara vrsi se pomoéu rucice (Fig. C-2) koja regulira duzinu luka stoga
odreduje vedi ili manji doprinos temperature kod varenja.

Vrijednosti regulacije su izmedu -9 + 0 + +9; u vedéini slu€ajeva sa rucicom na
srediSnjem polozaju (0, HL ) postize se optimalna osnovna postavka (vrijednost se
ocitava na LCD zaslonu sa lijeve strane grafickog simbola vara i nestaje nakon
prethodno odredenog vremena).

Djelovanjem na rucicu (Fig. C-2), graficki prikaz na zaslonu oblika varenja mijenja se
pokazujuci vise konveksni, plosnati ili konkavni rezultat.

Konveksni oblik. H. Ukazuje na slabi termicki doprinos stoga je varenje “hladno”,

sa slabom penetracijom; rotirati ru€icu u smjeru kazaljke na satu za povecanje
termickog doprinosa i za varenje sa boljim taljenjem.
Konkavni oblik. HL Ukazuje na pretjeran termicki doprinos stoga je varenje pre

Joplo“, sa pretieranom penetracijom; rotirati ruicu u smjeru suprotnom smjeru
kazaljke na satu za dobivanje slabijeg taljenja.

7.2 RUCNI nagin rada (MAN]
Operater moze personalizirati sve parametre varenja.

7.2.1 LCD zaslon kod RUCNOG naéina rada (Fig. G)

- RUCNI nagin rada m

2- Vrijednosti kod varenja:
Eg brzina napajana Zicom;

m napon varenja;
n struja varenja.

7.2.2 Postavka parametara

Kod ruénog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon varenja reguliraju se posebno.
Rucica (Fig. C-1) regulira brzinu Zice, rucica (Fig C-2) regulira napon varenja (koji
odreduje snagu varenja i utje€e na oblik vara). Struja varenja o€itava se na zaslonu
(Fig. G-2) samo tijekom varenja.

8. UPRAVLJANJE TIPKOM PLAMENIKA

8.1 Nacin upravljanja tipkom plamenika

Moguce je postaviti 3 razliCita nacina upravljanja tipkom plamenika, koji vrijede za
sinergijski i ruéni nacin rada:

Tockasti nacin rada (Fig. H-5)
Omogucava vrenje toCkastog varenja MIG/MAG sa nadzorom trajanja varenja
(regulacija: OFF isklju¢eno; 0.1 + 5 sec. uklju¢eno).

Nacin 2T (Fig. H6)
Varenje pocinje sa pritiskom tipke plamenika i zavrSava kada se tipka otpusti.

Nacin 4T (Fig. H6)
Varenje pocinje pritiskom i otpustanjem tipke plamenika i zavr§ava samo kada se tipka
plamenika jo$ jednom pritisne i otpusti. Takav nacin rada koristan je za dugo varenje.

8.2 Postavka nacina upravljanja tipkom plamenika
Za pristup meniju za regulaciju parametara pritisnuti rucicu (Fig. C-2) na barem 3
sekunde i otpustiti istu:
a) regulacija vremena toc¢kastog varenja (Fig. H-2 treperi)
- rotirati rucicu (Fig. C-2) za odabir Zeljenog vremena ili odabrati “OFF” za
onesposobljavanje funkcije; potvrditi pritiskom i otpustanjem rucice.
Ako je vrijeme tockastog varenja postavljeno na vrijednost izmedu 0.1 - 5sec. Nije
moguce odabrati nacin rada “2T/4T”; u ovom slucaju pritiskom na rucicu izlazi se
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iz menija.

b) odabir 2T ili 4T (Fig. H-3 treperi)
MozZe se odabrati nacin rada 2T ili 4T samo ako je vrijeme tockastog varenja
postavljeno na “OFF”. Rotirati rucicu i odabrati Zeljeni nacin rada zatim potvrditi
pritiskom na istu za izlazak iz menija.

9. NAPREDNE POSTAVKE

9.1 Napredni parametri koji se mogu regulirati

Moguce je personalizirati kod sinergijskog i ru¢nog nacina rada slijedece parametre
varenja:

Uzlazna rampa zice (Fig. H-1)
Omogucava postavku pocetne rampe Zice kako bi se izbjeglo eventualno pocetno
nakupljanje vara. Regulacija od 30 do 100 (pocetak u % rezimske brzine).

Elektronska reaktanca (Fig. H-2)
Omogucava postavku dinamike varenja ovisno o upotrijebljienom materijalu i plinu.
Regulacija od 0 (stroj sa slabom reaktancom) do 5 (stroj sa visokom reaktancom).

lzgaranje zice kod prekida varenja (burn back) (Fig. H-3)

Omogucava regulaciju vremena izgaranja zZice kod prekida varenja optimizirajuci
krajnji rez istog za bolje ponovno po€imanje varenja.

Regulacija od 0 do 200 (stotinki sekunde).

Post gas (Fig. H-4)
Omogucava regulaciju vremena izlaza zastitnog plina na kraju varenja (Regulacija
0+5 sekundi). Navedena regulacija jam¢i zastitu kod varenja i hladenje plamenika.

9.2 Postavka naprednih parametara

Za pristup meniju za regulaciju naprednih parametara istovremeno pritisnuti rucice
(Fig. C-1) i (Fig. C-2) na barem 1 sekundu i otpustiti iste. Svaki parametar moze se
postaviti na Zeljenu vrijednost rotiranjem/pritiskom rucice (Fig. C-2) (o¢itana vrijednost
u (Fig.H-7)) do izlaska iz menija.

10. RESTART DEFAULT
Moguce je vratiti stroj za varenje na tvornicki postavljene vrijednosti drzecéi pritisnutim
dvije rucice (Fig.C-1) i (Fig.C-2) tijekom paljenja stroja.

11. SIGNALIZACIJA ALARMA

Stroj se automatski ponovno pali kada nestane razlog alarma.

Poruke alarma koje se mogu og¢itati na zaslonu:

- @5 Intervencija termicke zastite stroja za varenje. Rad stroja se prekida dok se isti

dovoljno ne rashladi.

- ALL 001: intervencija zastite uslijed nedovoljnog/prekomjernog napona. Provjeriti
napon napajanja.

- ALL 002: intervencija zastite uslijed kratkog spoja izmedu plamenika i uzemljenja.
Provjeriti da ne postoje kratki spojevi u krugu varenja.

- ALL 003: intervencija zastite uslijed prekomjerne struje u krugu varenja. Provjeriti da
je brzina povlacenja i/ili napon varenja nisu previsoki.

Kod gasenja stroja za varenje moze doci do signalizacije ALL 001 na nekoliko

sekundi.

12. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

12.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

12.1.1 Plamenik

- Izbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove; to bi prouzrogilo
topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih onesposobilo za rad.

- Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig priklju¢aka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim zrakom (max 5
bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost istog.

- Provijeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova plamenika: Strcaljka, kontaktna cijevcica, difuzor plina.

12.1.2 Uredaj za napajanje Zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se poloZzila na podrucje vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i
izlazu).

12.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO_ ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravhog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju Cesto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozZila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se wuperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih o€istiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni priklju¢ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezudi vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u poc€etku, pazeéi da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu postic¢i visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

13. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

- Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovarajué¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni
napon ili kratki spoj.

Provjeriti da se poStivao odnos nominalnog prekidanja; u slu€aju ukljuéenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.
Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom sluéaju ukloniti nepravilnosti.
Da su prikljuéci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj koli€ini.
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SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE VIELA MIG/MAG IR
FLUX PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis sglygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi biti atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo prie$ keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

- |sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degiis
skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena,
popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacijg arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems dimams pasalinti; butina sistemingai vertinti suvirinimo
damy kiekio limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmeés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudojama).

POCLO®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio bei kity
galimy jzeminty metaliniy detaliy, esanéiy darbo prieigose (pasiekiamy),
atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines,
avalyne, galvos apdangalj ir kitg darbing apranga, bei naudojant izoliacines
plokstes ar specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169 arba UNI

EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standarta atitinkanciose
kaukése arba Salmuose.
Dévéti specialia nedegia apsauginge apranga (atitinkan¢ig standarto UNI
EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto
UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu biadu bus iSvengiama ultravioletiniy ir
infraraudonyjy spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui;
apsauga turi biti iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir
kitiems asmenims, kurie yra lanko prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy
pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis
(LEPd), biitina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

()
EMEF

HO®ARO®®

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojanc€ius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j suvirinimo aparato

eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu suvirinimo laidus.

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontaro.

- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kuna.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laidg su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos sitlés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima buti prie suvirinimo aparato, ant jo
sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. H).

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto
”EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”
7.10; A.8; A.10 skyriuose.

- Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba vielos tiekimo
mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
aukséiau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |]TAMPA TARP ELEKTRODU LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj

keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas
nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones,
kaip nurodoma standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.9 skyriuje.
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A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus pavirSiaus,
pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant
nelygiai ar nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparatg bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

- SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apripinti dujy baliong (jei jis
naudojamas) atitinkamomis priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo
nukritimui.

- Draudziama naudoti rankeng kaip priemone suvirinimo aparato sustabdymui.

/e

Prie§ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad
apsaugos jrenginiai ir judanéios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio
dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanéiomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esan€iy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas. .

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

is suvirinimo aparatas yra maitinimo S$altinis lankiniam suvirinimui, specialiai
pritaikytas anglinio plieno arba mazai legiruoty plieny MAG suvirinimui apsauginése
dujose CO, arba argono/CO, misinyje naudojant pilng elektroding arba milteling
(vamzdine) viela.
Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujy + 1-2% oksido
misinyje, aliuminio ir CuSi,, CuAl, suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant
elektroding vielg, kurios sudétis yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.
Taip pat galima naudoti ir specialig milteling viela, kuri yra skirta darbui be apsauginiy
dujy Flux, reguliuojant degiklio poliSkuma pagal vielos gamintojy nurodymus.
SINERGINIS darbo rezimas uztikrina greitg ir lengva suvirinimo parametry nustatyma
bei garantuoja nuolatine ir nepriekaistingg lanko ir suvirinimo kokybés kontrole
(OneTouch Technology).
Ypac tinkamas $Saltkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése cinkuotos skardos,
high stress (didelio jtempio), nerdijancio plieno (inox) ir aliuminio suvirinimui.

2.1 PAGRINDINIAI RODIKLIAI

- Sinerginis (automatinis) arba rankinis veikimas;

- 17 parengty sinerginiy kreiviy;

- Vielos greicio, jtampos ir suvirinimo srovés parodymas LCD ekrane;

- Darbo pasirinkimas 2T, 4T, spot;

- Reguliavimas: vielos kilimo rampa, elektroniné reaktyvioji varza, galinio vielos
updeginimo laikas (burn-back), post gas;

- Poliy sukeitimas GAS MIG-MAG/BRAZING arba NO GAS/FLUX suvirinime;

- Siluminis saugiklis;

- Apsauga nuo atsitiktiniy trumpujy sujungimy, atsirandanciy dél sglycio tarp degiklio
ir jZeminimo;

- Apsauga nuo netaisyklingos jtampos (maitinimo jtampa per auks$ta arba per Zema);

2.2 SERUINIAI PRIEDAI
- degiklis;
- atgalinis kabelis su jZeminimo gnybtu;

2.3 PASIRENKAMI PRIEDAI

- Argono baliono adapteris;

- Vezimélis;

- Savaime tamséjanti kauke;

- MIG/MAG suvirinimo komplektas.

3. TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:
Pav. A
1- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.
2- Vidinés suvirinimo aparato struktiros simbolis.
3- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smdgio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
5- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.
6- Dangos apsaugos laipsnis.
7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U1 : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZziamos ribos
+10%):

- L e - Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- |, - Efektyvi maitinimo srove.

8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- IZ}JU2 . Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X: Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy
ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra vir§ijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka

budin¢iame reZime pakol jos temperatira nepasieks leidZziamos ribos).
- AIV-AIV : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.
9- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant
techninj remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).
10-—-—=—=-: UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.
Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy
ir skai€iy reik8miy paaiskinimui; tikslds jusy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (1 LENT.)
- DEGIKLIS: ziuréti 2 lentele (2 LENT.)

Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR PRIJUNGIMAS.

4.1.1 SUVIRINIMO APARATAS (B pav.)
Ant priekinio Sono:

1- Valdymo skydas (zidréti aprasyma).
2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3- Atgalinis jZeminimo kabelis ir gnybtas.

Ant uzpakalinio Sono:

4- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.
5- Apsauginiy dujy Zarnos jungtis.
6- Maitinimo kabelis.

Ant rités bloko:

7- Teigiamas gnybtas (+).

8- Neigiamas gnybtas (-).

ISIDEMETI. Poliy sukeitimas FLUX suvirinimui (be dujy).

4.1.2 SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)

1- Suvirinimo galios (sinerginis rezimas) arba vielos tiekimo greicio (rankinis rezimas)
reguliavimas. Rankenélés paspaudimu galima pasirinkti darbg SINERGINIAME
arba RANKINIAME rezimuose;

2- Lanko ilgio (sinerginis rezimas) arba suvirinimo jtampos (rankinis rezimas)
reguliavimas. Rankenélés paspaudimu galima pereiti prie jvairiu suvirinimo
aparato nustatymo meniu;

3- LCD ekranas.

5. IRENGIMAS

A DEMESIO! VISAS |RENGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO ELEKTROS
TINKLO SUVIRINIMO APARATU.

ELEKTROS INSTALIACIJA TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

Atgalinio kabelio-gnybto surinkimas
D pav.

5.1 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vieta, kurioje nebaty klit¢iy ties ausinimo
oro jéjimo ir iSéjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkeés,
koroziniai garai, drégme, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg iSlaikyti bent 250 mm laisvos erdvés.

A DEMESIO! Suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus,
pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu bidu bus galima iSvengti apvirtimo arba
pavojingo slankiojimo.

5.2 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo aparato duomeny lentelés vertes.

- Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu jZemintu

laidininku.

Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto, naudoti diferencijuotg tokios

rasies jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné
varza yra zemesné nei Zmax = 0.25 ohm.

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinimg ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytojg).

5.2.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti maitinimo kabelio kiStukg prie tinklo lizdo, aprapinto lydziaisiais saugikliais
arba automatiniu perjungikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas
su maitinimo linijos jZeminimo laidu (geltonas-zalias). 1 lenteléje (1 LENT.) yra
pateikti rekomenduojami linijos uzdelstyjy lydZiyjy saugikliy dydziai amperais, pagal
maksimalig varding suvirinimo aparato tiekiamg srove ir vardine maitinimo jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINTI, AR
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SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra nurodyti rekomenduotini suvirinimo laidy (mm?) dydZziai pagal
maksimalig suvirinimo aparato tiekiamg srove.

5.3.1 Prijungimas prie dujy baliono (jei jis naudojamas)

- Dujy balionas gali bati kraunamas ant vezimélio atraminio pavirSiaus: maks. 30 kg.
- Priverzti slégio reduktoriy(*) prie dujy baliono voZtuvo, jterpiant specialy adapter; (jis
yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba misinys Ar/CO,,.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzel].
- Prie$ atsukant baliono voZztuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieds.
(*) Priedas, kurj galima nusipirkti atskirai, jei jis néra tiekiamas kartu su produktu.

5.3.2 Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis
yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

5.3.3 Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj vamzdelj, tokiu
badu bus palengvintas vielos islindimas.

5.3.4 Poliy sukeitimas
B pav.

- Atidaryti rités bloko dureles.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):

- Sujungti degiklio kabelj su raudonuoju terminalu (+).

- Sujungti gnybto atgalinj kabelj su juoduoju terminalu (-).
- FLUX suvirinimas (NO GAS):

- Sujungti degiklio kabelj su juoduoju terminalu (-).

- Sujungti gnybto atgalinj kabelj su raudonuoju terminalu (+).
- Uzdaryti rités bloko dureles.

5.3.5 Patarimai:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo lizduose (jei jie yra),
tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju gali
perkaisti jungtys, to pasekoje jos greitai susidévés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktaras,
kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu
ir gali sglygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.4 VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. E)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

|SITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS

NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS

NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS| IR KAD YRA TAISYKLINGAI

SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS

|[VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtel;.

- |statyti vielos rite | veleng; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

- Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti ji/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a-b).

- Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (2c).

- Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuotg galiuka nukerpant lygiai, be atplai$y;
pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti il vielos pradzig | vielos nukreiptuvo
kanalg jspraudzinat 50-100mm | degiklio movos vielos nukreiptuva (2d).

- Vél jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
isprausta j Zemutinio volo ertme (3).

- Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

- Ikisti suvirinimo aparato kiStukg | maitinimo lizdg, jjungti suvirinimo aparata,
paspausti degiklio mygtukg arba vielos padavimo mygtukg ant kontrolinio skydo (jei
jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visg vielos nukreipimo zarng ir iSljs
10-15cm i$ priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

A DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra
veikiama mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali
sukelti elektros smiigio pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.

- Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

- Veél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- Isitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir veleno stabdymag
ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar
eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités
inercijos.

- Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.

- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
6.1 SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)
Vielos sulydymas ir laSo atsiskyrimas jvyksta dél trumpujy sujungimy, atsirandanciy
vielos galiukui panirus j lydymosi vonele (iki 200 karty per sekunde). Laisvasis vielos
ilgis (stick-out) paprastai bina nuo 5 iki 12mm imtinai.

Angliniai ir negausiai legiruoti plienai
- Naudotinos vielos skersmuo:

- Naudotinos dujos:

Neridijantys plienai

- Naudotinos vielos skersmuo:

- Naudotinos dujos:

Aliuminis ir CuSi/CuAl

- Naudotinos vielos skersmuo: 0.8—-1.0 mm
- Naudotinos dujos: Ar
Milteliné viela

- Naudotinos vielos skersmuo:
- Naudotinos dujos:

0.6-0.8-1.0mm
CO, arba Ar/CO, misinys

0.8-1.0mm
Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) miSinys

0.8-0.9-1.2mm
Néra

6.2 APSAUGINES DUJOS
Apsauginiy dujy tiekimas turi bati 8-14 I/min.

7. DARBO REZIMAI
7.1 Darbas SINERGINIAME rezime

Naudotojui apibadinus parametrus, tokius kaip medziaga, vielos skersmuo Eg dujy
tipas n suvirinimo aparatas automatiSkai nusistato j optimalias darbo salygas,

kurias apibrézia jvairios iSsaugotos sinerginés kreivés. Prie§ pradedant suvirinima,
naudotojui tereikes pasirinkti medziagos storj (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD ekranas SINERGINIAME rezime (F pav.)

ISIDEMETI. Visi parodomi ir pasirenkami dydziai priklauso nuo pasirinkto suvirinimo
bado.

1- Darbas SINERGINIAME rezime ;

2- Norima suvirinti medziaga. Galimi tipai: Fe (plienas), SS (nerddijantis plienas),
Al (aliuminis), CuSi/CuAl (cinkuoti lakstai — suvirinimas- litavimas), Flux (milteliné
vieta - NO GAS suvirinimas);

3- Naudotinos vielos skersmuo. Galimi dydziai: 0.6 - 0.8 - 0.9 -1 - 1.2 mm;

4- Rekomenduojamos apsauginés dujos. Galimi tipai: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Norimos suvirinti medziagos storis. Galimi dydziai nuo 0 iki 5 mm;

6- Medziagos storio grafinis indikatorius;

7- Suvirinimo sidlés formos grafinis indikatorius;

8- Dydziai suvirinant:

g vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srove.

7.1.2 Parametry nustatymas

Norint prieiti prie parametry reguliavimo meniu, paspausti rankenéle (C-2 pav.) bent 1

sekunde ir vél jg atleisti:

a) medziagos pasirinkimas (F-2 pav. mirksinti medziaga)

- norimos medZiagos pasirinkimui, pasukti rankenéle (C-2 pav.) ir patvirtinti jg
paspaudziant ir vél atleidZiant;

Vielos skersmens pasirinkimas (F-3 pav. mirksintis vielos skersmuo)

- norimo vielos skersmens pasirinkimui, pasukti rankenéle (C-2 pav.) ir patvirtinti jg
paspaudziant ir vél atleidziant;

c) dujy pasirinkimas (F-4 pav. mirksintis dujy tipas)

- pasukti rankenéle (C-2 pav.) arba tiesiogiai pasirinkti siilomg dujy tipg bei
patvirtinti paspaudziant ir vél atleidZiant rankenéle; Si operacija leidzia iSeiti i$
parametry nustatymo meniu ir nuskaityti ekrane i$ anksto nustatytus dydzius.

Nustacius rankenéle (C-1 pav.) medziagos storj (F-5 pav.), galima pradéti suvirinima.

b

-

7.1.3 Suvirinimo sitlés formos reguliavimas

Sidlés formos reguliavimas yra atliekamas rankenélés pagalba (C-2 pav.). Ji reguliuoja
lanko ilgj, tokiu badu nustatomas didesnis arba maZesnis temperaturos paskirstymas
suvirinimo metu.

Reguliavimo skalé svyruoja nuo -9 + 0 + +9; daugeliu atvejy kai rankenélé yra tarpinéje
padétyje (O, HL ) yra i$gaunamas bazinis optimalus nustatymas (dydis yra rodomas
LCD ekrane suvirinimo sitlés grafinio simbolio kairéje puséje, jis dingsta praéjus i§
anksto nustatytam laikui).

Sukant rankenéle (C-2 pav.), grafinis suvirinimo sitlés indikatorius kei¢iasi rodydamas
labiau iSgaubta, plokstesnj arba labiau jgaubtg rezultata.

ISgaubta forma. H. Reiskia mazas Silumines sgnaudas, todél suvirinimas yra

,Oaltas”, jsiskverbimas yra nedidelis; sukti rankenéle laikrodZio rodyklés kryptimi
Siluminiy sanaudy padidinimui, tokiu badu bus pasiektas geresnio lydymosi suvirinimo
efektas.

lgaubta forma. HL Reiskia dideles Silumines sanaudas, todél suvirinimas yra

Jkardtas“, jsiskverbimas yra per didelis; sukti rankenélg prie$ laikrodzZio rodykle taip
bus sumazintas lydymasis.

7.2 Darbas RANKINIAME rezime m
Naudotojas gali personalizuoti visus suvirinimo parametrus.

7.2.1 LCD ekranas RANKINIAME rezime (G pav.)
- RANKINIS darbo rezimas m;

2- Dydziai suvirinant:
Ea vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srove.

7.2.2 Parametry nustatymas

Rankiniame rezime vielos tiekimo greitis ir suvirinimo jtampa yra reguliuojami atskirai.
Rankenélé (C-1 pav.) reguliuoja vielos greitj, rankenélé (C-2 pav.) reguliuoja suvirinimo
jtampg (kuri nulemia suvirinimo galig ir sglygoja sidlés formg). Suvirinimo srové yra
rodoma ekrane (G-2 pav.) tik suvirinimo metu.

8. DEGIKLIO MYGTUKO VALDYMAS

8.1 Degiklio mygtuko valdymo rezimai

Galima nustatyti 3 skirtingus degiklio mygtuko valdymo rezimus, jie yra galimi tiek
sinerginiame, tiek rankiniame reZimuose:

Taskinio suvirinimo rezimas (H-5 pav.)
LeidZia atlikti MIG/MAG taskinio suvirinimo darbus kontroliuojant suvirinimo trukme
(reguliavimas: OFF idjungtas; 0.1+5 s aktyvus).

2T rezimas (H6 pav.)
Suvirinimas pradedamas paspaudus degiklio mygtuka ir baigiamas, kai mygtukas yra
atleidZziamas.

4T rezimas (H6 pav.)

Suvirinimas pradedamas paspaudus ir atleidus degiklio mygtukg ir baigiamas, kai
degiklio mygtukas yra vél paspaudziamas ir vél atleidziamas antrg karta. Sis rezimas
yra naudingas, kada suvirinimo darbai trunka ilgesnj laikg.
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8.2 Degiklio mygtuko valdymo rezimy nustatymas

Norint prieiti prie parametry reguliavimo meniu, paspausti rankenélg (C-2 pav.) bent 3

sekundes ir vél jg atleisti:

a) taskinio suvirinimo laiko reguliavimas (H-2 pav. mirksi)
- pasukti rankenéle (C-2 pav.) norimo laiko pasirinkimui arba pasirinkti ,OFF*

funkcijos atjungimui; patvirtinti paspaudziant ir vél atleidZiant rankenéle.

Jei taskinio suvirinimo laiko dydis yra nustatytas tarp 0.1-5s imtinai, néra galimybés
pasirinkti rezimus ,2T/4T*; tokiu atveju rankenélés paspaudimas saglygos i$éjima i$
meniu.

b) 2T arba 4T pasirinkimas(H-3 pav. mirksi)
Galima pasirinkti ar naudoti 2T arba 4T rezZimg tik tada, kai taskinio suvirinimo
laikas yra nustatytas ,OFF“. Pasukti rankenéle ir pasirinkti norimg rezima, tuomet
patvirtinti rankenélés paspaudimu ir ideiti id meniu.

9. PAPILDOMI NUSTATYMAI
9.1 Papildomi reguliuojami parametrai
Galima personalizuoti tokius tiek sinerginio, tiek rankinio rezimo suvirinimo parametrus:

Vielos kilimo rampa (H-1 pav.)

Leidzia nustatyti vielos pradinio judéjimo rampa, tokiu badu yra iSvengiama jos galimy
pradiniy sankaupy suvirinimo sidléje. Reguliavimas nuo 30 iki 100 (judéjimo pradzia
% rezimo greiciui).

Elektroniné reaktyvioji varza (H-2 pav.)

Leidzia nustatyti suvirinimo dinamikag pagal naudojamg medziagg ir dujas.
Reguliavimas nuo 0 (aparato reaktyvioji varza maza) iki 5 (aparato reaktyvioji varza
didelé).

Vielos uzdeginimas baigus suvirinimg (burn back) (H-3 pav.)

Leidzia reguliuoti vielos uzdeginimo laikg baigus suvirinima, optimizuojant galutinj
vielos nupjovima tokiu badu palengvinant sekanc¢io suvirinimo pradzia.

Reguliavimas nuo 0 iki 200 (Simtosios sekundés dalys).

Post gas (H-4 pav.)
Leidzia reguliuoti apsauginiy dujy sklidimo laika suvirinimo pabaigoje (Reguliavimas
0+5 sekundziy). Toks reguliavimas uZztikrina saugy suvirinima ir degiklio ausinima.

9.2 Papildomy parametry nustatymas

Norint prieiti prie papildomy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu
metu rankenéles (C-1 pav.) ir (C-2 pav.) bent 1 sekunde ir vél jas atleisti. Kiekvieno
parametro dydis gali biti nustatytas norima verte pasukant/paspaudziant rankenéle
(C-2 pav.) (verté rodoma (H-7 pav.)) iki i$&jimo i$§ meniu.

10. RESTART DEFAULT
ljungimo operacijos metu, laikant nuspaudus abi rankenéles (C-1 pav.) ir (C-2 pav.),
galima atstatyti pradinius gamyklinius suvirinimo aparato nustatymus.

11. AVARINIAI SIGNALAI

Pa$alinus avarinés situacijos priezastj, suvirinimo aparato darbas atnaujinamas
automatiskai.

Avariniai signalai, galintys pasirodyti ekrane:

- @5 Siluminio suvirinimo aparato saugiklio jsijungimas. Darbas yra nutraukiamas iki

tol, kol aparatas pakankamai ataud.

- ALL 001: pernelyg aukstos/Zemos jtampos saugiklio jsijungimas. Patikrinti maitinimo
jtampg

- ALL 002: trumpojo sujungimo tarp degiklio ir jzeminimo saugiklio jsijungimas.
Patikrinti, ar néra trumpujy sujungimy suvirinimo kontdre.

- ALL 003: suvirinimo kontdro srovés pervir§io saugiklio jsijungimas. Patikrinti, ar
padavimo greitis ir/arba suvirinimo jtampa néra pernelyg auksti.

ISjungus suvirinimo aparata, keleta sekundziy gali matytis signalas ALL 001.

12. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
|SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

12.1 NUOLATINE PRIEZIORA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

12.1.1 Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karSty gaminiy; tai galéty salygoti
izoliaciniy medziagy i$silydima, jos nebeatlikty savo funkcijy.

- Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

- Kiekvieng kartg kei¢iant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos vientisumg
puciant j jg sausg suspaustg org (max 5 bar).

- Prie§ kiekvieng naudojima patikrinti i$sikiSusiy degiklio daliy: antgalio, kontaktinio
vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

12.1.2 Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiSkai Salinti metalo
dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos iSéjimo ir jéjimo
nukreiptuvy).

12.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEilyBA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI
TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4
REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS
SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE,
|SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,

dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry

elektros smiugj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati

valomoslabai minks$tu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliu¢iai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

- Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$ty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir i$laikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzZles ir varztus.

13. GEDIMY PAIESKA }

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas,
lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Neveikia signalinis jtaisas, praneSantis apie Siluminio saugiklio jsijungimg dél
pernelyg Zemos ar aukstos jtampos ar trumpojo sujungimo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdZius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy medziagy jsikiS§imo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.
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Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja kasutamine”).

/N

- Véltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema
vélja lulitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne pdleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vélja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi l6dvestunud i{ihendustega
kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite vai torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud v6i gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu aratombeventilaatoreid
keevituskaare laheduses. On tadhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

POCLO®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike maandatud
metallosade (juurdepadsetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja
riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu v6i pérandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele monteeritud

filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga UNI EN
11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI EN 12477) viltimaks
naha kokkupuudet keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase
kiirgusega; keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud
mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Mira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapdevaselt viibib on vordne voi liletab 85
dB(A), on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

poolt toodetud

ainult vastava neutraalset

()
EMF

scraomnenc reus!

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela laheduses elektromagnetvalju
(EMF).
Elektromagnetvaljad
meditsiiniseadmetega
metallproteesid jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
naiteks keelata ligipaas al , kus keevitusseadet kasutatakse.
Kdesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard séatestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele.
Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kdivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

véivad
(naiteks

pohjustada interferentse teatud
siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,

Elektromagnetvéljade mdju vahendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mdlemad keevituskaablid véimalikult teineteise ldhedale.

- Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel
teostatava keevituse kohale vaimalikult Iahedale.

- Arge keevitage seadme ldaheduses, sellel istudes voi sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jatke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. H).

- Aklassi seade:

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

keevitatava detaili kiilge,

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrildogiohuga keskkonnas;
Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitusto6 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hdadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse
”EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja
kasutus.” Peatiikis 7.10; A.8;A.10 dra toodule.
PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet voi toitejuhet hoidva
operaatoriga (nait. rihmade abil).
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi v6i elektriliselt iihendatud elementide
korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi
mootmised, tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja voimaliku seaduse
”EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja
kasutus” punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.
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A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand,
porandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud toodeks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

- KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon alati sobivate
vahendite abil takistamaks selle juhuslikke imberminekuid (kui on kasutusel).

- On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks kaepidet.

AN

Keevitusaparaadikaitsed ning seadme lilkkuvad osad jatraadietteandemehhanism
peavad olema omal kohal enne toiteallikaga lihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi
kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste &litamine. . .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTI UHENDATUD.

etteandemehhanismi liikuvate osadega

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on spetsiaalselt
ette nahtud susinikterase voi norgalt legeeritud kaitsegaasi CO, voi Argooni/ CO,
segude MAG keevitamiseks, kasutades tais voi sidamikuga (torujat) traatelektroodi.
Lisaks sellele sobivad need seadmed + 1-2% hapnikusisaldusega Argoongaasiga
roostevaba terase, alumiiniumi ja Argoongaasiga CuSi,, CuAl, (jootmine) MIG
keevituseks, kasutades sealjuures keevitatava esemega sobivaid traatelektroode.
Samuti on voimalik kasutada selliseid traatelektroode, mis sobivad kasutamiseks ilma
kaitsegaasita Flux, viies keevitusk@pa polaarsuse vastavusse traadi valmistaja poolt
ette nahtuga.

SUNERGLINE funktsioon tagab keevitusparameetrite kiire ja lihtsa seadistuse, ning
hoolika kontrolli keevituskaare ja keevituse kvaliteedi lile (OneTouch Technology).
Eriti sobiv lihtsamateks tisleritéodeks ja auto keretéddeks, tsingitud, high stress (kdrge
elastsuspiiriga), roostevabade ja alumiiniumist metallplaatide keevitamiseks.

2.1 PEAMISED OMADUSED

- Sinergiline (automaatne) véi manuaalne funktsioneerimine;

- 17 sunergilist valmis kaart;

- Traadi kiiruse, keevituspinge ja voolu visualiseerimine LCD kuvaril;

- Funktsiooni valik 2T, 4T, spot;

- Seadistused: traadi tdusuaeg, elektrooniline reaktants, traadi 16plik arapdlemine
(burn-back), post gas;

- Keevituspolaarsuse muutmine GAS MIG-MAG/BRAZING v6i NO GAS/FLUX;

- Termostaadi kaitse;

- Keevituskapa ja maanduse kokkupuutest tingitud juhuslike lihiste kaitse;

- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga kdrge voi madal toitepinge);

2.2 STANDARD TARVIKUD
- keevituskapp;
- maandusklambriga varustatud maanduskaabel;

2.3 TELLITAVAD LISATARVIKUD
- Uhendus argoonballoonile;

- Karuy;

- Kaitsemask;

- MIG/MAG keevituskomlekt.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
P&hiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66vdime kohta
andmeplaadilt alljargnevate tdhendustega:
Pilt. A
1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
3- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.
4- Sumbol S: naitab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on kdrge elektriSokioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).
5- Toiteliini simbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
6- Kere kaitsetase.
7- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).

= |} ax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |, : Reaalne toitevool.

8- Elektrisiisteemi tsovaime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

- IZ))U2 : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat voib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vdimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit to6d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul  kui  kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) (Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- AIV-AIV : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral).

10--=—=: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad sumbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1

leiate seadme

tehnilise

Kaarkeevituse (ldine ohutus”.
Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on néidatud ainult simbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB.1)
- KEEVITUSKAPP: vaata tabelit 2 (TAB.2)

Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 KONTROLLI, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED.

4.1.1 KEEVITUSSEADE (Joon. B)
Esikiiljel:

1- Juhtpaneel (vaata kirjeldust).
2- Keevituskapp ja kaabel.

3- Maandusklemm ja kaabel.

Tagakiiljel:

4- Peallliti ON/OFF.

5- Kaitsegaasiga toru liitmik.
6- Toitekaabel.

Laekaga reelil:

7- Positiivne klemm (+).

8- Negatiivne klemm (-).

N.B. Péordpolaarsus FLUX keevituseks (no gas).

4.1.2 KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)

1- Keevitusvéimsuse (slnergiline funktsioneerimine) voi traadi ettekandekiiruse
(manuaalne_ funktsioneerimine) seadistamine. Survenupp vdimaldab valida
reziimide SUNERGILINE vé6i MANUAALNE vahel;

2- Kaare pikkuse (sunergiline funktsioneerimine) voi keevituspinge (manuaalne
funktsioneerimine) seadistamine. Nupule vajutamine vdimaldab juurdepaasu
erinevatele keevitusseadme seadistusmentitidele;

3- LCD kuvar.

5. PAIGALDUS

A TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
TULEB RANGELT LABI VIIA VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS
KEEVITUSSEADMEGA. i )

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES ASJATUNDLIKU
JA VALJAOPPINUD PERSONALI POOLT.

Maandusklambri kaabli fikseerimine
Joon. D

5.1 KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maarata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutusdhu sisse- ja
véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse
juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme Uimber vahemalt 250mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Umbermineku v&i ohtliku paigast nihkumise
viéltimiseks paigutage keevitusseade sobiva kandejouga tasasele pinnale.

5.2 VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektriihenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme
andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada olevale vdrgu pingele ja
sagedusele.

- Keevitusseade peab olema Uhendatud Uksnes neutraalse juhiga maandatud
toiteslisteemiga.

- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tulpi diferentsiaalliliteid:

- Taip A ( ) Uhefaasilistel masinatel.

- Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) &ra toodud nduetele, on soovitatav
keevitusseade Uhendada toitevorgu kasutajalikme neis punktides, mille néivtakistus
on alla Zmax = 0.25 ohm.

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade Uhendatakse avaliku toitevérguga , siis on paigaldaja voi kasutaja
llesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik Uhendada (kui vaja,
konsulteerida jaotusvérgu haldajaga).

5.2.1 Pistik ja pisitkupesa

Uhendage pistik kaitsekorkide v&i automaatlilitiga pisikupessa; vastav
maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).
Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud soovitavad viivitussulavkaitsmete vaartused amprites,
mis on valitud vastavuses keevitusseadme poolt valjastatavale nominaalvoolule ja
toite nominaalpingele.

A TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine muudab ehitaja
(klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi ebaefektiivseks, koos sellega kaasas
kdivate ohtudega inimestele (nait. elektriSokk) ja esemetele (nait. tulekahju).

5.3 KEEVITUSAHELA UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE SOORITAMIST
VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORUST
VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on ara toodud soovitavad vaartused keevituskaablitele (mm?)
keevitusseadme poolt valastatava maksimumvoolu baasil.

5.3.1 Gaasiballooniga iihendamine (kui kasutusel)

- Laetav gaasiballoon karu toetuspinnal: max 30 kg.

- Keerake gaasiballoonile peale réhualaldi (*), asetades vahele vastava tarvikuna
kaasa antud reduktsiooni, seda juhul, kui kasutatakse Argoon gaasi vdi Argooni/
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CO,.segu.
- Uhendage gaasi sisselasketoru alaldiga ja pingutage klambrit.
- Enne ballooni ventiili avamist [ddvendage réhualaldi regulatsiooni muttrit.
(*) Juhul, kui ei ole tootega kaasas, tuleb tarvik eraldi osta.

5.3.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine
Uhendatakse keevitatava objektiga v6i metallpingiga, mille peale on asetatud
-vbéimalikult IAhedale sooritatavale dmblusele.

5.3.3 Keevituskadpp
Pange see traadi esmakordseks pealelaadimiseks valmis, monteerides valjumise
kergendamiseks maha duusi ja kontaktelemendi.

5.3.4 Polaarsuse muutmine
Joon. B

- Avage laekaga trumli kaas.
- MIG/MAG (gaas) keevitus:

- L:;lhendage keevituskapa kaabel punase klemmiga (+).

- Uhendage maanduskaabli klamber musta klemmiga (-).
- FLUX (gaasita) keevitus:

- Uhendage keevituskapa kaabel musta klemmiga (-).

- Uhendage maanduskaabli klamber punase klemmiga (+).
- Sulgege laekaga trumli kaas.

5.3.5 Soovitused:

- Keerata keevituskaablite liitmikud I6puni kiirpisikupesadesse (kui on olemasi),
tagamaks taielik elektriline kontakt; vastasel korral litmikud kuumenevad ile, mis
pdjustab nende kvaliteedi langust ja vahendab efektiivsust.

- Kasutage véimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Véltige tooobjekti juurde mittekuuluvate metallist struktuuride kasutamist
keevitusvoolu maanduskaabli asemel; see vdib olla ohtlik ja vahendada keevituse
tulemuslikkust.

5.4 TRAADIRULLI LAADIMINE (Pilt. E)

A TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD. ~

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK

JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LABIMOODU JA

TUUBIGA JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE

KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

- Avage haspliavause uks.

- Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on korrektselt
paigutatud selleks ettenahtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a-b).

Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2c).

- Vabastage traadiots ja I6igake selle moondunud otsik ara valtides traadi venimist.
Keerake rull vastupéeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-
100mm pdleti traadi sisenemisjuhiku Uhendusega (2d).

- Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige rohu vaartus keskmisele

tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvdrku, kaivitage keevitusaparaat, vajutage

pdletilllitit voi traadi etteandmisliilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni

traadiots, labides kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis luliti lahti.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge ja
mehhaanilise véime all, mis voib pohjustada, kui ei ole jélgitud ohutusndudeid,
elektriSokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

- Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

- Pidage gaasiballoon ja péleti iksteisest eemal.

- Kinnitage kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti pdletile (4b).

- Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur
véimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse
ajal traadivedru ei I6dvestu rulli liigse inertsi tagajarjel.

- Loigake pdleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

- Sulgege haspliavause uks.

6. KEEVITAMINE: PROTSESSI KIRJELDUS
6.1 SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadi otsa sulatusvanni panemisele
jargnevate lihiste tulemusena (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-
out) jaab 5 ja 12mm vahele.
Madallegeeritud ja siisinikterased
- Kasutatava traadi diameeter:

- Kasutatav gaas:

Roostevabad terased

- Kasutatava traadi diameeter:

- Kasutatav gaas:

Alumiinium ja CuSi/CuAl

- Kasutatava traadi diameeter: 0.8-1.0mm
- Kasutatav gaas: Ar
Siidamikuga traat

- Kasutatava traadi diameeter:
- Kasutatav gaas:

0.6-0.8-1.0mm
CO, v6i segud Ar/CO,

0.8-1.0 mm
segud Ar/O, voi Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Pole

6.2 KAITSEGAAS
Kaitsegaasi hulk peab olema 8-14 I/min.

7. TGO REZIIM .
7.1 Funktsioneerimine SUNERGILISES reziimis

Parast selliste parameetrite nagu materjal, traadi diameeter Q gaasi tlip n
kindlaks maaramist kasutaja poolt, seadistub keevitusseade automaatselt vastavalt
erinevate sinergiliste kaarte poolt salvestatud t66 tingimustele. Kasutaja peab
keevitamisega alustamiseks valima tiksnes materjali paksuse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kuvar SUNERGILISES reziimis (Joon. F)
N.B. Koik visualiseeritavad ja valitavad vaartused sdltuvad eelnevalt valitud

keevitamise tlipoloogiast.
1- To6 slinergilises reziimis ;

2- Keevitatav materjal. Olemasolevad tilipoloogiad: Fe (teras), SS (roostevaba
teras), Al (alumiinium), CuSi/CuAl (tsingitud metallplaadid - kdvajootmine), Flux
(stidamikuga traat - NO GAS keevitus);

3- Kasutatava traadi diameeter. Olemasolevad vaartused: 0.6 -0.8-0.9-1—-1.2 mm;

Soovitatav kaitsegaas. Olemasolevad tupoloogiad: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Keevitatava materjali paksus. Olemasolevad vaartused alates 0-st kuni 5 mm-ni;

6- Materjali paksuse graafiline indikaator;

7- Keevitusdmbluse kuju graafiline indikaator;

8- Keevitusnaidud:

g traadi ettekande Kiirus;

m keevituspinge;
n keevitusvool.

7.1.2 Parameetrite seadistamine

Parameetrite mentiiusse juurdepaasuks vajuta nuppu (Joon. C-2) vahemalt 1 sekundi
jooksul ja seejarel vabasta see:

a) materjali valimine (Joon. F-2 materjal vilgub)

- valimaks soovitud materjali keerake nuppu (Joon. C-2), kinnitamiseks vajutage
sama nuppu ja vabastage see;

b) traadi diameetri valimine (Joon. F-3 traadi diameeter vilgub)

- valimaks soovitud traadi diameetrit keerake nuppu (Joon. C-2), kinnitamiseks
vajutage sama nuppu ja vabastage see;

c) gaasi valimine (Joon. F-4 gaasi tlipoloogia vilgub)

- keerake nuppu (Joon. C-2) vdi valige otse pakutav gaas, kinnitamiseks vajutage
sama nuppu ja vabastage see; nimetatud operatsioon vdimaldab valjuda
parameetrite seadistamise menilst ja visualiseerida kuvaril eelnevalt maaratud
naitusid.

Parast materjali paksuse (Joon. F-5) kindlaksmaaramist nupu (Joon. C-1) abil on
voimalik keevitamisega algust teha.

7.1.3 Keevitusombluse kuju seadistamine

Keevitusdmbluse seadistamine toimub nupu (Joon. C-2) abil, mis reguleerib kaare
pikkust ja seega méaarab kindlaks madalama voi kdrgema keevitustemperatuuri.
Seadistamisskaala jaab -9 + 0 + +9 vahele; enamikel juhtudel saavutatakse nupuga
keskmises asendis (0O, HL ) optimaalne b distus (nait visuali itakse LCD

kuvaril, keevitusdmbluse simbolist vasakul, mis kindlaks maaratud aja parast see
kaob).

Vajutades nuppu (Joon. C-2), keevitusvormi graafiline nait kuvaril muutub, naidates
kdige kumeramat, lamedamat vdi négusamat tulemust.

Kumer vorm. H. Tahendab seda, et soojussisestus on madal, ning seega on
keevitamise tulemus “kilm”, vahe Iabitungiv; suurema soojussisestuse saavutamiseks
keerake nuppu kellaosuti liikumise suunas, mille tulemuseks on suurema sulatusega
keevitamine.

Nogus vorm. HL Téhendab seda, et soojussisestus on kdrge, ning seega on

keevitamise tulemus liga “kuum”, liialt labitungiv; vaiksema soojussulavuse
saavutamiseks keerake nuppu kellaosuti likumisele vastassuunas.

7.2 T66 MANUAALSES reziimis m
Kasutaja saab koiki keevitusparameetreid personaliseerida.

7.2.1 LCD kuvar MANUAALSES reziimis (Joon. G)
1- MANUAALNE t66reziim m;

2- Keevitusnaidud:
Egtraadi ettekande kiirus;

m keevituspinge;
n keevitusvool.

7.2.2 Parameetrite seadistamine

Manuaalses reziimis seadistatakse traadi ettekande kiirus ja keevituspinge eraldi.
Nupp (Joon. C-1) reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon C-2) reguleerib keevituspinget
(mis maarab ara keevitusvdimsuse ja mojutab keevitusdmbluse kuju). Keevitusvool
visualiseeritakse kuvaril (Joon. G-2) ainult keevitamise ajal.

8. KEEVITUSKAPA NUPU KONTROL

8.1 Keevituskdpa nupu kontrollreziim

On vdimalik seadistada 3 erivevat keevituskapa nupu kontrollreziimi, mis kehtivad nii
sunergilises, kui manuaalreziimis:

Punktkeevituse reziim (Joon. H-5)
Voéimaldab MIG/MAG punktkeevitust koos keevitusaja kontrolliga (seadistamine: OFF
valistatud; 0.1+5 sek. aktiivne).

Reziim 2T (Joon. H6)
Keevitamine algab keevitusképa nupule vajutamisega ja I6ppeb nupu vabastamisel.

Reziim 4T (Joon. H6)

Keevitamine algab keevituskapa nupule vajutamise ja vabastamisega, ning |6ppeb
alles teistkordsel keevituskapa vajutamisel ja vabastamisel. See reziim tuleb kasuks
pikka aega kestvate keevituste puhul.

8.2 Keevituskdpa nupu kontrollreziimi seadistamine
Juurdepaadsuks parameetrite seadistamise menuile vajuta nuppu (Joon. C-2)
vahemalt 3 sekundit ja seejarel vabasta see:
a) punktkeevitusaja seadistamine (Joon. H-2 vilgub)
- keerke nuppu (Joon. C-2) valimaks soovitud aeg voi funktsiooni valistamiseks
valige “OFF”; kinnitamiseks vajutage ja vabastage nupp.
Kui punktkeevituse aeg on seadistatud vaartusele, mis jaab 0.1-5sek. vahele,
siis pole reziimi “2T/4T” valimine véimalik; nimetatud juhul pdhjustab nupule
vajutamine menliist valjumise.
b) 2T v6i 4T valimine (Joon. H-3 vilgub)
Saab valida, kas kasutada reziimi 2T v&i 4T ainult juhul, kui punktkeevituse aeg on
seadistatud asendisse “OFF”. Keerake nuppu ja valige soovitud reziim, seejarel
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vajutage menlist valjumise kinnitamiseks samale nupule.

9. LISASEADISTUSED

9.1 Reguleeritavad lisaparameetrid

Nii stinergilises, kui manuaalses funktsioonis on vdimalik personaliseerida jargmiseid
keevitusparameetreid:

Traadi tousuaeg (Joon. H-1)

Véimaldab seadistada traadi liikumise algusaega, valtimaks véimalikku kuhjumist
keevitusdmbluse alguses. Seadistamine 30-st 100-ni (likumise algus reziimi kiiruse
%-des).

Elektrooniline reaktants (Joon. H-2)

Voéimaldab vastavalt materjalile ja kasutatavale gaasile seadistada keevitamise
dinaamikat.

Seadistamine 0-st (vaikese reaktantsiga masin) 5-ni (suure reaktantsiga masin).

Traadi poletus keevitamise peatamisel (burn back) (Joon. H-3)

Voéimaldab seadistada traadi pdletusaega keevitamise peatamisel, tehes selle 16pliku
I6ikamise optimaalsemaks, muutmaks keevitamise taasalustamise lihtsamaks.
Seadistamine 0-st a 200-ni (sajandik sekundit).

Post gas (Joon. H-4)

Voéimaldab seadistada kaitsegaasi valjumise aega keevitamise I6ppedes
(Seadistamine 0+5 sekundit). Selline seadistamine tagab keevitamise kaitse ja
keevituskdpa mahajahtumise.

9.2 Lisaparameetrite seadistamine

Juurdepaasuks lisaparameetrite seadistamise menulle vajutage (heaegselt nuppe
(Joon. C-1) ja (Joon. C-2) vahemalt 1 sekundi jooksul ja vabastage need. Igat
parameetrit saab seadistada soovitud vaartusele keerates/vajutates selleks nuppu
(Joon. C-2) (visualiseeritud vaartus (Joon. H-7)), kuni menuust valjumiseni.

10. VAIKE TAASKAIVITAMINE
Keevitusseadet saab viia tagasi tehase algseadistuste juurde, surudes selleks
kaivitamisel kahele nupule (Joon. C-1) ja (Joon. C-2).

11. HAIRESIGNAALID

Taastamine on toimub haire p&hjuse I6ppedes automaatselt.

Haireteated, mis voivad kuvarile ilmuda on:

- @5 Sekkub keevitusseadme termokaitse. T66 katkestatakse seniks, kuni masin on

piisavalt maha jahtunud.

- ALL 001: sekkub ule/alapinge kaitse. Kontrollida toitepinget

- ALL 002: sekkub keevituskdpa ja maanduse vaheline kaitse. Kontrollida luhiste
puudumist keevitusahelas.

- ALL 003: sekkub Ulepinge kaitse keevitusahelas. Kontrollida, et ettekande kiirus ja/
voi keevituspinge poleks liiga kérged.

Keevitusseadme viljaliilitamisel voib mone sekundi jooksul ilmneda ALL 001

teadaanne.

12. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE,
ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

12.1 HOOLDUS .
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

12.1.1 Poleti

- Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See vdib pdhjustada
isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub kasutuskdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi Uhenduste seisukorda.

- Iga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva surudhku (maks 5 bar) kummist
traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumiseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, kontaktvoolik, gaasijaotaja.

12.1.2 Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage perioodiliselt
metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse (rullidesse ja sisenevasse/
valjuvasse sisenemisjuhikusse).

12.2 ERAKORRALINE HOOLDUS i i
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele  komponentidele.
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised hendused on hésti kinnitatud ning et

kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustéd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates

kinnituskruvid 18puni kinni.

- Véltige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- vbi parandustddde sooritamist taastage Ghendused ja kaabeldused

nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget temperatuuri omavate

osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge
all peatrafo thendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

Kasutage

13. VEAOTSING o i
MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST  VOI UHENDUSE
KONTROLLIGE, KAS:

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).
Ei ilmne Uhtegi termokaitse, Ule v&i alapinge, voi luhise sekkumisest teatavat
héiresignaali.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator
funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liiga madal, keevitusaparaat
seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole luhithendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

Et Uhendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on tdesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid v&i varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on dige ja ettendhtud koguses.

TEENINDUSKESKUSEGA VOTMIST,
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekos$i labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Idzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana
un izmantosana”).

/N

- lzvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bt bistams.

- Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabat izslégtam un atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinaSanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad Iist.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savieno$anas
detalam.

A VAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora $kidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet
Sis vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka
tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaitd no saules stariem (ja to
izmanto).

POCLO®

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma esos$am iezemétam metala daJam (kuras var sasniegt).
Parasti to var nodrosinat, izmantojot Sim noliikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI

EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst
standartam UNI EN 175.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus téerpus (kas atbilst standartam UNI EN
11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un
nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas
vietas tuvuma esosie cilveki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu
palidzibu.

- Trok$na Imenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
trok$na ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir
obligati jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

(R
EMF

HO®ARO®®

- Metinasanas stravas plismas rezultata apkart metinasanas kontaram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko ieri¢u darbibai

(pieméram, Pacemaker, elpo$anas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties metinaSanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas

uz rdpnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu

majsaimniecibas vidé.

Operatoram  jalieto zemak noraditas

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus metinaSanas vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.

- Sekojiet tam, lai jiusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no

metinasanas kontara.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kontiira iekSpusé.

Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc

iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un

neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinaSsanas kontira tuvuma nebiatu feromagnétisko

priekSmetu.

Minimalais attalums d=20cm (Zim. H).

/o

- AKklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz ruapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem
meérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;

- lerobezotas telpas;

- Uzliesmojo$o var spragstvielu tuvuma. _ L
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
UzstadiSana un izmantoSana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.

- Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kameér vin$ tur metinasanas aparatu vai
stieples padeves ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs zemes/
gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala drosa
platforma. o

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz

vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tukSgaitas spriegums var sasumméties un sasniegt bistamu vértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, $1 vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificeétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai
pastav risks, kas palidzés izvéeléties piemérotus aizsarglidzek|lus saskana
ar standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un
izmantoSana” 7.9. nodalas noradijumiem.

procediuras, lai samazinatu
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- APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura
atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita
utt.) pastav apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami
nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
atsaldesana).

izmantot metinasanas aparatu
udensvada caurulu

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet gazes
balonu ar piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta nejausu nokrisanu (ja to
izmanto).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinaSanas aparata piekarsanai.

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam
dajam jabuat uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito
darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielik§anu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieelloSanu; _ o
METINASANAS APARATAM JABUT
BAROSANAS TIKLA.

IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinaSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, Tpasi tas
ir paredzéts oglekla térauda vai viegli legéta térauda MAG loka metinasanai CO, vai
argona/CO, maisijuma aizsarggazes vide, izmantojot monolitas elektroda stieples vai
stieples ar pildijumu (caurulveida).

Turklat, to var izmantot arT neris€jo$a térauda MIG metinasanai ar argonu + 1-2%
skabekla, aluminija un CuSi,, CuAl, (lodesanai) ar argonu, izmantojot stieples
elektrodus, kuru sastavs der metinamajai detalai.

Ir iespéjams izmantot ari stieples ar pildijumu bez kuSna aizsarggazes, noreguléjot
degla polaritati atbilstosi stieples razotaja noradijumiem.

SINERGISKA darbiba nodroSina metindSanas parametru atru un vienkarSu
iestatiSanu, vienmér garantéjot izcilu kontroli par loku un metinaSanas kvalitati
(OneTouch Technology).

Tas ir 1paSi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbdvém, cinkotam
loksném, high stress loksném (ar augstu plistamibas robezu), nerts&joSajam
loksném un aluminija loksném.

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

- Sinergiska (automatiskais rezims) vai manuala darbiba;

- 17 iepriek$ sagatavotas sinergiskas liknes;

- Stieples atruma, sprieguma un stravas attéloSana LCD displeja;

- lespéja izvéléties darbibas rezimu 2T, 4T, Spot (punktmetinasana);

- Regulésana: stieples atruma palielinaSanas Ikne, reaktiva pretestiba, stieples beigu
apdedzinasanas (burn-back) ilgums, papildu gazes (post-gas) padeve;

- Polaritates maina metinasanai GAS MIG-MAG/BRAZING vai NO GAS/FLUX;

- Termostatiska aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem Tssavienojumiem, deglim saskaroties ar masu;

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems baro$anas
spriegums);

2.2 SERIJAS PIEDERUMI
- deglis;
- stravas atgrieSanas vads ar masas spaili;

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
- Argona balona adapteris;

- Ratini;

- Maska ar pasaptumsojoso stiklu;

- MIG/MAG metinasanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim. A
1- EIROPAS norma, kurad ir aprakstiti ar loka metina$anas iekartu drosibu un
razosanu saistitie jautajumi.
2- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$éjo struktaru.
3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas proceddru.
4- Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tie$aja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
5- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;
6- Korpusa aizsardzibas pakape.
7- Barosanas Iinijas tehniskie dati:

- U, : MetinaSanas aparata baroSanas avota mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze £10%).

- | ax - Maksimala no baro$anas linijas pateréeta strava.

Lo - Efektiva barosanas strava.
8- Metinasanas kontira raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums (metina$anas kontdrs ir atvérts).

- /U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét
atbilstosu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minu$u gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma minates;
un ta talak). Gadijuma, ja ekspluatacijas reZzima raditaji (uz plaksnites noradttie,

aprékinati 40°C apkartéjas vides temperatdrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metinaSanas aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz
bridim, kamér ta temperatra nepazeminasies Iidz pielaujamajai robezai).
- AIV-AIV : Norada uz iesp&jamo stravas mainiSanas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.
9- MetinaSanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves daju pasatiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
10-—- BaroSanas Iinijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosSinataju raditaji.
11- Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.
Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai
lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jdsu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vertibas var atrast uz metina$anas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI:
- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB.1)
- DEGLIS: sk. 2. tabulu (TAB.2)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS _
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES.

4.1.1 METINASANAS APARATS (att. B)
Prieksa:

1- Vadibas panelis (sk. aprakstu).

2- Metinasanas vads un deglis.

3- Masas atgrieSanas vads ar spaili.

Aizmugure:

4- Galvenais slédzis ON/OFF.

5- Aizsarggazes caurules savienotajs.
6- BaroSanas vads.

Spoles nodalijuma:

7- Pozitiva spaile (+).

8- Negativa spaile (-).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).

4.1.2 METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)

1- Metinad$anas jaudas (sinergiskais darbibas reZzims) vai stieples padeves atruma
(manualais darbibas rezims) reguléSana. Roktura nospieSana lauj izvéléties
SINERGISKO vai MANUALO darbibas rezimu;

2- Loka garuma (sinergiskais darbibas rezims) vai metinaSanas sprieguma
(manualais darbibas rezims) reguléSana. Roktura nospieSana |auj pieklat
dazadam metinaSanas aparata iestatiS8anas izvélném;

3- LCD displejs.

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS = UN
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS APARATAM
IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

Stravas atgrieSanas vada-spailes montaza
Att. D

5.1 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai taja nebltu kérsju blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides atverém; turklat, parliecinieties, ka netiek
iestkti elektribu vadosi putekl|i, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metind$anas aparatu uz plakanas virsmas,
kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu,
kas var but |oti bistami.

5.2 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinaSanas aparata pievienoSanas baroSanas tiklam parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu, izmantojiet $ada tipa diferencialos

slédzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam metinaSanas
aparatu pieslégt pie tadam barosanas tikla savieno$anas vietam, kuru impedance ir
mazaka par Zmax =0.25 Omi.

MetinaSanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinaSanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.2.1 Kontaktdaksa un rozete

Pievienojiet baroSanas vada kontaktdakSu baroSanas tikla rozetei, kas aprikota ar
droSinataju vai automatisko slédzi; atbilstoSais iezemésanas kontakts ir jasavieno ar
baro$anas Inijas iezeméSanas vadu (dzelteni-zalu). Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas
paléninatas darbibas droSinataju ieteicamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas
saskana ar metinaSanas aparata generétu maksimalo nominalo stravu un baro$anas
tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievéroSana batiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, lidz ar ko
batiski pieaugs risks cilvéeku veselibai (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).
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5.3 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

_A UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu $kérsgriezuma ieteicamas vértibas
(mm?), kuras ir izvélétas saskana ar maksimalo metinaSanas aparata generéjamo
stravu.

5.3.1 Savienojums ar gazes balonu (ja to izmanto)

- Gazes balons janovieto uz ratinu balstvirsmas, maks. 30 kg.

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru(*) pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilsto$u
reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots argons vai argona/CO,
maistjums.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar savilcéju.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora reguléSanas gredzenu pirms balona varsta
atvérSanas.

(*) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

5.3.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienoSana
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien iespéjams.

5.3.3 Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadiSanai, nonemot sprauslu un kontaktcauruliti, lai
atvieglotu stieples iesprausanu.

5.3.4 Polaritates maina
Att. B

- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):

- Pievienojiet degla vadu pie sarkanas spailes (+).

- Pievienojiet stravas atgrieSanas vadu pie melnas spailes (-).
- FLUX metinas$ana (bez gazes):

- Pievienojiet degla vadu pie melnas spailes (-).

- Pievienojiet stravas atgrieSanas vadu pie sarkanas spailes (+).
- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

5.3.5 leteikumi:

- L1dz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja
tadas ir), lai nodro$inatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie
savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.

- lzmantojiet péc iespé&jas 1sakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bt bistami un tas rezultata
metinasanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

5.4 STIEPLES SPOLES IELADESANA (Zim. E)

A_VUZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA
APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IRATBILSTOSS DIAMETRS, KATIE
DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI
UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.
- Atveriet titavas telpas vaku.

Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilkSanas stienis ir pareizi
novietots atbilsto$aja cauruma (1a).

Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apak3éja(-iem) rulla(-
iem) (2a-b).

Parbaudiet vai vilcéja rullttis/rulli$i atbilst izmantojamajai stieplei (2c).

Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém;
pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas
stieples vadikla, iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2d) iek$a
50-100 mm garuma.

Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, parbaudiet,
vai stieple ir pareizi novietota apak$éjas spoles rieva (3).

Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (4a).

lelieciet metindSanas aparata kontaktdakSu baroSanas rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu, kura
atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples
vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15cm no degla priek$éjas dalas, atlaidiet pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas zem
elektriska sprieguma un ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tadejadi, ja
netiek ieveroti drosibas noteikumi, var rasties elektrosoka, ievainojumu vai
elektriska loka risks:

Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.

Nepietuviniet degli balonam.

Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

- Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu spiedienu un titavas
bremzéSanu uz minimalakajam iesp&jamam vértibam ta, lai stieple neslidétu rieva
un vilcéja apstasSanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas
inerces dé|.

Nogrieziet no uzgala izejo$o stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15 mm.

- Aizveriet titavas telpas vaku.

6. METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples ku$ana un pilienu atdali$anas notiek ar stieples gala secigiem Issavienojumiem
kauséjuma vanna (Iidz 200 reizém sekundé). Stieples brivas dalas garums (stick-out)
parasti ir no 5 Iidz 12mm.

Oglek]a un zemi legétais térauds
- Izmantojamo stieplu diametrs:

- lzmantojama gaze:
Neriiséjosais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs:

- lzmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi/CuAl

0.6-0.8-1.0mm
CO, vai Ar/CO, maisijumi

0.8 - 1.0mm
Ar/O, vai Ar/CO, maistjumi (1-2%)

- lzmantojamo stiepju diametrs: 0.8-1.0mm
- Izmantojama gaze: Ar
Stieple ar pildijjumu
- Izmantojamo stieplu diametrs:
- lzmantojama gaze:

0.8-0.9-1.2mm
Nav

6.2 AIZSARGGAZE
Aizsarggazes patérinam jabat 8-14 I/min.

7. DARBIBAS REZIMS
7.1 Darbiba SINERGISKAJA rezima

Péc tam, kad lietotajs bls noradijis tadus parametrus ka materials, stieples diametrs
Q, gazes veids n metinad$anas aparats automatiski iestata optimalo darbibas

reZimu, kuru nosaka daZadas saglabatas sinergiskas liknes. Lietotdjam ir tikai
janorada materiala biezums, lai varétu sakt metinat (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displejs SINERGISKAJA darbibas rezima (att. F)
PIEZIME. Visas attélojamas vértibas, kuras var izvéléties, ir atkarigas no izvéléta
metinasanas veida.

1- Sinergiskais darbibas rezims ;

2- Metinamais materials. Pieejamie veidi: Fe (térauds), Ss (nerls€josais térauds), Al
(aluminijs), CuSi/CuAl (cinkota loksnes - metinaSana-lodésana), Flux (stieple ar
pildijumu - metinasana NO GAS);

3- Izmantojamas stieples diametrs. Pieejamas vértibas: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2mm;

4- leteicama aizsarggaze. Pieejamie veidi: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;

5- Metinama materiala biezums. Pieejamas vértibas no 0 [ildz 5mm;

6- Materidla biezuma grafiskais indikators;

7- Metinatas Suves formas grafiskais indikators;

8- Metinasanas vértibas:

{g stieples padeves atrums;

m metinaSanas spriegums;

l] metina$anas strava.

7.1.2 Parametru iestatiS8ana

Lai pieklGtu parametru reguléSanas izvélnei, nospiediet rokturi (att. C-2), turiet to
nospiestu vismaz 1 sekundi un atlaidiet to:

a) izvélieties materialu (att. F-2, materials mirgo)

- pagrieziet rokturi (att. C-2), lai izvélétos vélamo materialu, apstipriniet, nospiezot
un atlaizot rokturi;

b) izvélieties stieples diametru (att. F-3, stieples diametrs mirgo)

- pagrieziet rokturi (att. C-2), lai izveélétos vélamo stieples diametru, apstipriniet,
nospiezot un atlaizot rokturi;

c) izvélieties gazi (att. F-4, gazes veids mirgo)

- pagrieziet rokturi (att. C-2) vai uzreiz apstipriniet piedavato gazi un apstipriniet,
nospiezot un atlaizot rokturi; $1 operacija laus iziet no parametru iestatiSanas
izvélnes un paradit uz displeja iepriek$ noteiktas vértibas.

Péc materiala biezuma (att. F-5) iestatiS§anas, izmantojot rokturi (att. C-1), var sakt
metinat.

7.1.3 Metinatas Suves formas regulésana

Suves formas reguléSanu veic ar rokturi (att. C-2), kas regulé loka garumu, nosakot
lielaku vai mazaku siltuma piepladi metinasanas laika.

ReguléSanas skala mainas intervala -9 + 0 + +9; lielaka dala gadijumu ar rokturi, kas
uzstadits vidéja pozicija (0, HL ) tiek nodros$inats optimals bazes iestatijums (vértiba
tiek attélota LCD displeja pa kreisi no metinatas Suves formas grafiskd simbola un
pazdd péc noteikta laika).

Griezot rokturi (att. C-2), mainas metinatas Suves formas grafiskais attélojums
displeja, radot izliektaku, plataku vai ieliektaku rezultatu.

Izliekta forma. H. Nozimé, ka siltuma pieplide ir zema, tapéc metinasana ir
“auksta”, ar zemu penetraciju; pagrieziet rokturi pulkstenraditdja virziena, lai
nodrosinatu lielaku siltuma pieplidi, kas nodro$ina intensivaku kuSanu metinasanas
laika.

leliekta forma. HL Nozimé, ka siltuma piepltde ir augsta, tapéc metinasana ir parak

“karsta”, ar parmeérigu penetraciju; pagrieziet rokturi pretéji pulkstenraditaja virzienam,
lai nodroSinatu mazaku siltuma piepladi.

7.2 Darbiba MANUALAJA reiTmé
Lietotajs var mainit visus metinaSanas parametrus.

7.2.1 LCD displejs MANUALAJA darbibas reZima (att. G)
- MANUALAIS darbibas rezZims m;

2- Metinasanas vértibas:
g stieples padeves atrums;

m metina$anas spriegums;

n metinasanas strava.

7.2.2 Parametru iestatiSana

Manualaja rezZima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums tiek reguléts
atseviSki. Rokturis (att. C-1) regulé stieples atrumu, rokturis (att. C-2) regulé
metinaSanas spriegumu (kas nosaka metinaSanas jaudu un ietekmé Suves formu).
Metinasanas strava tiek radita displeja (att. G-2) tikai metinasanas laika.

8. DEGLA POGAS VADIBA

8.1 Degla pogas vadibas metodes

Var iestatit 3 dazadas degla pogas vadibas metodes, kas der darbibai gan sinergiskaja,
gan manualaja rezZima:

Punktmetinasanas metode (att. H-5)
Tas lauj veikt MIG/MAG punktmetinaSanu, kontrol€jot metinaSanas ilgumu (regulésana:
OFF izslégts; 0.1+5 sekundes aktivs).
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Metode 2T (att. H6)
MetinaSana sakas péc degla pogas nospieSanas un beidzas péc pogas atlaiSanas.

Metode 4T (att. H6)

MetinaSana sakas péc degla pogas nospieSanas un atlaiSanas un beidzas tikai
péc pogas atkartotas nospieSanas un atlaiSanas. ST metode var noderét ilgstoSiem
metinaSanas darbiem.

8.2 Degla pogas vadibas rezima iestatiS$ana

Lai pieklGtu parametru reguléSanas izvélnei, nospiediet rokturi (att. C-2), turiet to

nospiestu vismaz 3 sekundes un atlaidiet to:

a) punktmetinasanas ilguma regulé$ana (att. H-2 mirgo)
- pagrieziet rokturi (att. C-2), lai iestatitu vélamo laiku vai izvélieties “OFF” (IZSL),

lai blokétu funkciju, apstipriniet, nospiezot un atlaizot rokturi.

Ja punktmetinasanas laiks ir iestatits uz veértibu intervala 0.1-5 sek., nevar
izvéleties rezimu “2T/4T”; $aja gadijuma roktura nospieSana izraisa izieSanu no
izvélnes.

b) izvélieties 2T vai 4T (att. H-3 mirgo)
Var izvéléties, vai tiks izmantots rezZims 2T vai 4T tikai tajd gadijuma, ja
punktmetinasanas laiks ir iestatits uz “OFF” (IZSL.). Pagrieziet rokturi un izvélieties
vEélamo rezimu, péc tam apstipriniet, nospiezot rokturi, lai izietu no izvélnes.

9. PAPLASINATIE IESTATIJUMI

9.1 Reguléjamie paplasSinatie parametri

Gan sinergiskaja, gan manualaja darbibas rezima var iestatit $adus metinasanas
parametrus:

Stieples atruma palielinasanas likne (att. H-1)

Lauj iestatit stieples sakuma atruma Iikni, lai izvairitos no iesp&jamas sakuma
materidla sakraSanas metinata Suvé. ReguléSana no 30 Iidz 100 (palaiSanas % no
reZima atruma).

Reaktiva pretestiba (att. H-2)

L.auj iestatit metinaSanas dinamiku atkariba no izmantojama materiala un gazes.
Regulésana no 0 (masina ar zemu reaktivo pretestibu) Iidz 5 (masina ar augstu
reaktivo pretestibu).

Stieples izdedzinasana metinasanas beigas (burn-back) (att. H-3)

Lauj noregulét stieples izdedzinasanas laiku metindSanas beigas, optimizé&jot stieples
gala apgrie$anu, lai atvieglotu metinasanas atsaksanu.

Regulésana no 0 Iidz 200 (sekundes simtdalas).

Post gas (att. H-4)
Lauj regulét aizsarggazes izpludes ilgumu metinaSanas beigas (reguléSana 0+5
sekundes). ST operacija nodrosina metinasanas aizsardzibu un degla atdziSanu.

9.2 Paplasinato parametru iestatiSana

Lai piekldtu paplasinato parametru reguléSanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet
rokturus (att. C-1) un (att. C-2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet.
Jebkuru parametru var iestatit uz vélamo vértibu, pagriezot/nospiezot rokturi (att. C-2)
(vertiba tiek radita (att.H-7)) Iidz izieSanai no izvélnes.

10. NOKLUSEJUMA VERTIBU IESTATISANA
Lai metinaSanas aparata atjaunotu ripnicas iestatijumus, turot abus rokturus (att.C-1)
un (att.C-2) nospiestus ieslégSanas laika.

11. TRAUKSMES SIGNALU SIGNALIZACIJA

Darbibas atjauno$ana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.
Trauksmes signalu zinojumi, kas var paradities displeja:

- @5 MetinaSanas aparata termiskas aizsardzibas ieslégSanas. Darbiba ir partraukta,

kamér aparata temperatlira nesamazinasies I1dz pielaujamajam [imenim.

- ALL 001: parak augsta/zema sprieguma aizsargierices ieslégSanas. Parbaudiet
baro$anas spriegumu

- ALL 002: Tssavienojuma starp degli un masu aizsargierices
Parliecinieties, ka metinaSanas kontdra nav Tssavienojumu.

- ALL 003: stravas parslodzes aizsargierices ieslégS8anas metinaSanas kontara.
Parbaudiet, vai vilk§anas atrums un/vai metinaSanas spriegums nav parak lieli.

Péc metinasanas aparata izslegSanas uz dazam sekundém var ieslégties

indikators ALL 001.

ieslégSanas.

12. TEHNISKA APKOPE

_A UZMANIBU! PIRMS  TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

12.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

12.1.1 Deglis

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, I1dz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa palidzibu (maks.
5 bari) nopdtiet stieples virzitaja apvalku, lai parbauditu ta integritati.

- Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes smidzinatajs.

12.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona
sakrajoSos metala putek|us (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).

12.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS
UN TUVOSANOS_IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metindSanas aparata iekSéjas dalas atrodas zem

sprieguma var iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esoSajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iek$€jo dalu un nofiriet uz
transformatora esoSos putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpaka] un pieskravéjiet I[dz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metina$anas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atvérta stavokl.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet savienojumus un
kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar
kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatira var bitiski palielinaties. Piestipriniet
visus vadus ar savilcgjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi bitu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérS§anai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.

13. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,

probléma parasti ir baroSanas Iija (vadi, rozete un/vai kontaktdak$a, drosinataji

utt.).

Parbaudiet, vai nav ieslégts trauksmes signals, kas norada uz termiskas

aizsargierices ieslégSanos parak augsta vai zema sprieguma vai Tssavienojuma dé|.

Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja

ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis,

parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Iinijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad

metinaSanas aparats paliks blokéta stavokir.

Parbaudiet, vai uz metindSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslegums, tad

novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tadm nav izoléjo$o materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek izmantota pareiza
daudzuma.
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ENEKTPOXEHW C HEMPEKbCHATA 3ABAPBbYHA TEN, 3A [ObIoBO
3ABAPSIBAHE MIG/MAG U ®NOCOBE, NPEAHA3HAYEHU 3A MPOMULUIIEHO
N NPO®ECUOHAIHO MON3BAHE.

3abenexka: B TekcTa, KOWTO creBa e U3NON3BaH TEPMMUHA “eneKTpoXxeH”.

1. OBLLU NPABUIIA 3A BE3OMNMACHOCT NPU A broBO 3ABAPSABAHE.
EnekTpoxeHUCTHLT TpsibBa Aa 6bae AocTaTbyHO OcBeOMeH 3a Ge3onacHara
ynotpeb6a Ha enekTpoxeHa W WHMOPMMpaH 3a eBEHTyallHUTe pPUCKOBe,
CBbp3aHU C MeToAUTE Ha ALIOBO 3aBapsiBaHe, KaKTo M CbC CbOTBETHUTE MEPKUN
3a 6e3onacHOCT U AeNcTBME B KPUTUYHU CUTYaLIUN.

(Mpunaraiite cbo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBO 3aBapsiBaHe.
Yact 9: UHcTanupaHe u ynotpe6a”).

/N

- U3bsrBaiiTe AMPEKTEH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa cUCTEMa; HanpexeHWeTo
npu npaseH xoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAae onacHO NpU HAKOU
obcToATencTaa.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe Kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPONM M PEMOHT,
TpsbBa Aa ce M3BbPLUBAT CaMO NPU M3raceH M U3KIKYEH OT eneKkTpuyeckaTa
Mpexa eneKTPOXeH.

- U3raceTe enekTpoxeHa U ro U3kmnYeTe OT 3axpaHBaljaTa Mpexa, npeau Aa
CMeHuTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropenkara.

- Enektpuyeckata wuHcTanaums TpsibBa AOa Obae HanpaBeHa CbrnacHo
AeWCTBallMTe HOPMU U AeWCTBaLMTEe 3aKOHU 3a npegnasBaHe OT TPYAOBM
3MOMNONyKW.

- EnekTpoxeHbT TpAGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBaujaTa enekTpuyecka
cucrtema c HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- NpoBepeTe, Aanu KOHTAKTbT 3a €JIEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpPaBUITHO
3a3eMeH.

- [la He ce u3non3Ba eneKkTpoXeHa BbB BraXkHa M MOKpa cpefa U nosBpemMe Ha
AbXA,.

- [la He ce u3non3Bat kabenu c noBpeAeHa M3onaLusa Unu pasxnabeHn BPb3KU.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeliHepu, CbAoBe Unu Tpb6onpoBoaU, KOUTO
CbAbpXaT UMK ca CbAbPXKaNW 3ananuMm Te4YHU UNK ra3oobpasHm BellecTBa.

- [la ce n3Gsirea pa6ora ¢ marepvanu, NOYUCTEHU C Pa3TBOPUTENM, ChAbPXKALLU
Xxrnop unu pa6orta B 6rmM3ocT 40 cNoOMeHaTUTe BellecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy Cb/A0Be oA HansiraHe.

- la ce mocTaBAT Aaney oT paboOTHOTO MSCTO, BCAKAKBM NECHO 3ananumu
npeamMeTH (HaNnpumep: AbPBO, XapTUA, Napuanu v ap.).

- Oa ce noacurypu noaxoAsio MNPOBETPEHME WNU BeHTUNauusA, KOUTO
Aa no3BonsiBaT OTBEXAaHeTO Ha nyweuuTe, U3NM3aWM OT pAbrarta.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopef CbCTaBa Ha NylleKa, KOHUEHTpauuaTa u
npecTos B TakaBa cpepna.

- OpbxTe GyTUnkata ganey oT U3TOYHMLM Ha TOMMMHA U CbHYEBU NbYM (ako
ce u3nonssa).

POCLO®

- Nopcurypere noaxopsiia enekTpuMyecka U3onauusi CNPSAMO ropernkara,
o6paboTBaHuA AeTann U eBeHTyarnHu 3a3eMeHU MeTarHu YacTu, NocTaBeHU B
6nM3ocT (AOCTHNHM).

ToBa OGMKHOBEHO Ce NMOCTUra KaTto ce HOCAT pbkaBuLUM, OGYBKW, LIANKW 1
obnekno, npeABUAEHO 3a LenTa M NOCPeACTBOM WU3ONALMOHHM NMbTEYKU U
Kunumyera.

- Npeana3sBanTe BMHAarM o4YUTe CbC CHeUManHU ¢uUNTpUM CbLOTBETCTBALLU
Ha ctangapT UNI EN 169 unu UNI EN 379, MOHTMpPaHM Ha MackuM U Kacku
cboTBeTcTBawm Ha ctaHgapt UNI EN 175.

W3nonsBante nopxoaswio npeanasHo HeropMMo o6nekno (CbLOTBETCTBALLO

Ha ctaHpgapt UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a 3aBapsiBaHe (CbLOTBETCTBALLM Ha
ctanpgapt UNI EN 12477) kaTo usbsareare Aa usnarate Koxara Ha Bb3AeCTBUTO
Ha ynTpaBuomneToBUTe U MHdpa YepBeHU NbUU, KOUTO ce obpasyBaT oOT
Abrata; TpA6Ba Aa ce B3eMaT M MO-OGLIMPHM MpeAnasHU Mepku 3a Apyru
nuua, KOUTO ce HaMMpaT B GNU30CT A0 AbraTa Ype3 eKpaHu UM 3aBecu, KOMTo
Bb3NpPenATCcTBaT OTpa3siBaHeTo.

O6pasyBaH wWyM: AKO nNopaguM oCoGeHO WMHTEH3MBHU 3aBapb4HU onepauumn
ce [OCTUrHe HMBO Ha Nu4Ha exeaHeBHa ekcnosuuusa (LEPd) pasBna wnu
no-ronsima Ha 85 dB(A), ctaBa 3apbimkuTenHa ynorpebarta Ha noAxoAsLMm
cpepcTBa 3a nu4Ha 3awuTa (Ta6. 1).

L OO

EMF
SAEE
- NMpemuHaBaHeTO Ha 3aBapbY€H TOK NPeAU3BUKBA NOsIBaTa Ha eNIeKTPOMarHMTHU
noneta (EMF), kouto ca nokanuaupaHu oKono 3aBapby4HaTa cucTema.
EnekTpomarHutHuTe nonera Morart Aa B3aMMOAEWCTBAT C HAKOU MeAULIMHCKU
anapaTtypwm (Hanp. neic-MeKbpu, pecnupaTopu, MeTanHu NpPoTe3u U T.H.).
Tpsi6Ba ga ce B3eMaT HYXXHWUTe NMpeAnasHN MepKu 3a NputexaTenuTe Ha Takuea
anapartu. Hanpumep ga ce 3abpaHu OCTbNBT 4O 30HaTa, KbAETO Ce U3NOoN3Ba
3aBapbYHUAT anapar.
To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha W3UCKBaHMATA Ha TeXHU4YecKuTe
cTaHAapTH 3a NPOAYKT, KOUTO ce U3NoN3Ba eAMHCTBEHO B NPOMULLIIEHA cpeAa U
¢ npocpecnoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa cboTBeTCTBUE C OCHOBHUTE 6a30BU
rpaHMLM Ha eKCno3uuMsi Ha Xopa Ha eneKTPOMarHUTHM norneta B AOMallHa
cpeaa.

OnepaTopbT TpsiGBa Aa U3non3Ba crnefgHUTe NpoLeAypy, Taka Ye Aa ce HaManm
eKCno3uumsiTa Ha enekKTPOMarHUTHW noneta:

- PukcupanTe 3aegHO, KONKOTO MOXe No-6nn3o ABaTa 3aBapb4HU kabena.
CTpemeTe ce rnmaBaTa U TANOTO Aa 6bAaT Bb3MOXHO No-Aarneye oT 3aBapbyHaTa
cucrema.

He yBuBailTe HUKOra OKOJIO TANOTO 3aBapbyHUTe Kabenu.

- la He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapby4Ha cucTeMma, 3a Aa ce 3aBapsBa. [lBaTta
kabGena ga ce AbpXaT OT eHa U Cblla cCTpaHa Ha TANoTo.

CBBbpXKeTe M3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUSA TOK KbM AeTaunna 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6n130 Ao 06paboTBaHOTO CbeAUHEHME.

He 3aBapsBaiTe 6nu3o Ao 3aBapb4YHMA anapat, ce4Hanu u obnerHaTm Ha Hero
(MMHMManHo pascTosHue: 50cm).

He ocTaBsinTe chepoMarHUTHM NpeaMeTU B GNIM30CT A0 3aBapb4yHaTa cuctema.
- MuHumanHo pasctosiHne d=20cm (PUr. H).

- Anapartypa ot knac A:

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha W3UCKBaHMATA Ha TeXHWU4YecKuTe
cTaHpapTM 3a NPOAYKT, KOWTO ce M3non3Ba B €AVWHCTBEHO B MpoOMMLUIIEHA
cpeaa u ¢ npodecmoHanHu uenu. He ce rapaHTupa HeroBoTto ChbOTBeTCTBUE
C eneKTpoOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XWUJMLLHM CTPagu M Ha Te3Wu, KOMTo
ca CBbp3aHM AUPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOSTO
3axpaHBa XUNULLHUTE crpaau.

AOOMBNHUTENTHU NPEOMNA3HN MEPKU
- OMEPALUMUTE NPU 3ABAPSIBAHE:

- B cpeaa c BUCOK PUCK OT TOKOB yAap;

- B orpaHuy4eHu NpocTpaHCTBa;

- Mpu HanuuMeTO Ha 3ananMMU MaTepuany UM eKCnIo3uBU.
TPABBA npeaBaputenHo Aa 6baat npeLeHeHU puckoseTe oT “OTroBOpHO
eKcrnepTHO nuue” u 3aBapsiHeTO Aa ce U3BbLPLIBA B NPUCHLCTBMETO Ha
NoAroTBeHM 3a AeCTBME B KPUTUYHM CUTYaLUM creumanmcTu.
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TPABBA pa 6baaT BbL3NpueTU TeXHUYECKUTE cpeAcTBa 3a Ge3omacHoOCT,

onucauu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo

3aBapsiBaHe. YacT 9: MHcTanupaHe n ynotpe6a”.
- TPFIBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHeTO, KOraTo 3aBapb4YHUAT anapart
MK TenonoaaBalloTo YCTPOWCTBO ce noaabpXaT OT onepartopa (Hanp. upes
pemMbuM).
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha pPabOTHUK Hap 3eMsTa,
noBAUraHeTo Hap 3eMsiTa M 3aBapsiBaHeTO MoXe Aa 6bae U3BBLPLUBAHO 4Ype3
cneuuanHa ocurypuTenHa nnartdgopma.
HAMPEXEHUE MEXXOY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOW UINU TOPENKUTE:
npu paboTa C HAKOMKO eneKkTpoXeHa BbPXY €AUH U CbLUM AeTain Unm BbpXy
4acTu OT AeTalnu , eNeKTPUYECcKn CbeAHEHN NMOMeXAY CU, MoXe a Bb3HUKHE
onacHo HaTpynBaHe Ha HanpeXxeHue MeXxay ABe PbKOXBAaTKU 3a eneKkTpoau
WIN FOperiku 1 To MoXe ABOMHO Aa HaAXBbPIM A0NYCTUMUTE HOPMMU.
HeobxoaMmo e ekcnepTHO nuue-KOOpAMHATOP Aa M3BbLPLWKM 3amepBaHe C
MHCTPYMEHTH, 3a Aa NpeLeHu, Aanu cbliecTBYBa PUCK M Aanu Aa npeanpueme
noAaxopslM Mepku 3a 6e30MacHOCT, KaKTo e noco4yeHo B 7.9 Ha HopMma
”EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe un
ynotpeb6a”.

A OPYI'Y PUCKOBE

NMPEOBPBLIAHE: noctaBeTe enekTpoxeHa BbPXy paBHa XOPU3OHTarHa
NOBBLPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTOW4YMBOCT; B MPOTMBEH Clly4Yawn
(Hanpumep: NpY HaKNMOHEH UIM HEepPaBEeH MOJ U T.H.) CblUeCTByBa ONacHOCT OT
npeoGpbLyaHe.

HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA: onacHo e Aa ce U3non3Ba efneKkTpoXxeHa, 3a apyr
TMN pa6oTa, 3a KOAAITO TON He e NpeAHa3HauYeH (Hanpumep: pasmpassiBaHe Ha
TpbOONpoBOoAM Ha XMApPaBNUYHATa Mpexa).

NMPEMECTBAHE HA 3ABAPBYHUA AIMNAPAT: noacurypsiBaitTe BUHaru
GyTunkaTta ras ¢ noaxodsiy CpeAcTBa, 3a Aa ce NpeAoTBpaTVM BHe3anHo
napaHe (ako ce U3nonssa).

3abpaHeHo e Aa ce U3MON3Ba PbLKOXBATKAaTa KaTo CPEACTBO 3a oka4yBaHe Ha
3aBapbYHMA anapar.

3awuUTHUTE YCTPOMCTBA U MOABMXHUTE YACTM Ha KOXyXa Ha erneKkTpoxeHa
W TenonoAaBalloTO YCTPOWCTBO TpsiGBa Aa 6bAaT HarnmaceHM Ha xenaHara
nosvuus, npeauv Aa 6'bae BKIIOYEH efleKTPoXKeHa B 3axpaHBaliaTa Mpexa.

BHUMAHME! Bcsika pbyHa Hameca BbPXYy ABMXEWMUTe ce YacTu Ha

TenonoAaBaLloTo YCTPOMCTBO, KaTo Hanpumep:

- CMsAHa ponku u/unu Boga4vv Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten B POnKuTe;

- 3apexpaHe Ha 6o06uHaTa c Ten;

- NouncTBaHe Ha pPoOnKWUTe, Ha CUCTEMUTE OT 3bGHM Konemna u 30HUTe, KOMTO ce
Hamupar nop TaX;

- CMa3BaHe Ha MexaHu3MuTe oT 3b6HU Konena.

TPABBA OA BbAE HAMNPABEHA CAMO MNPWU MU3rACEH U U3KNIKOYEH OT

3AXPAHBALLATA MPEXXA ENEKTPOXEH.

2.YBOA Y OBLLO ONMUCAHUE

To3n 3aBapbyeH anapaT € M3TOYHMK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsiBaHe, Cb3dadeH
cneuuanHo 3a 3aeapsiBaHe MAG Ha BbrnepoaHN NN HUCKO NerMpaHn CTOMaHu Cbe
sawuTeH rag CO, v cmecu Argon/CO, KaTo ce M3non3asa HenpekbcHaTa unm TpboHa
enekTpoaHa Ten (TpvboBnaHa).

OcBeH TOBa Te ca noaxoAsim 3a 3aBapsieaHe MIG Ha Hepbxaaema cTomaHa C ras
Argon + 1-2% kucrnopog, Ha anymunnii n CuSi,, CuAl, (sanosisare) ¢ ras Argon, kato
ce M3rnon3Ba enekTpofaHa Ten ¢ noaxoasil CbCTaB 3a AeTaiina, konto Tpsibea Aa ce
3aBapsiBa.

Bb3moxHa e cblo Taka ynotpebata Ha TpbbHa enekTpogHa Temn, noaxogsiia 3a
n3nonasaHe 6e3 3awuTeH ra3 Flux kaTto ce HacTpow NONSPHOCTTa Ha ropenkaTa, KakTo
€ MOCOYeHO OT NMPOMN3BOAWTENS Ha eflekpoaHa Ter.

CVHEPTUYHOTO dyHKUMOHUpaHe ocurypsiea 6bp3o M necHo 3agaBaHe Ha
3aBapbyHUTE NapaMeTpy KaTo BUHArK ce rapaHTpa BUCOK KOHTPOI Ha Abrata v Ha
Ka4yecTBOTO Ha 3aBapsiBaHe (OneTouch Technology).

OcobeHo noaxofsly 3a NPUMOXeHWe B AbPBOAENICTBOTO M BbPXY Kapocepuu 3a
3aBapsiBaHe Ha NOLMHKOBaHa NaMapuHa, nernpaHy namapuHn (CTyAeHo BanLoBaHm),
HepbXAaemu 1 anyMMHUEBW NamapuHi.

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

- CMHeprniHo yHKLMOHPaHe (aBTOMaTUYHO) UM PBbYHO;

17 npenBapuTENHO NOATOTBEHU CUHEPTUYHU KPUBY;

MokasBaHe Ha LCD avcnnes Ha ckopocTTa Ha enekTpoaHaTa Ter, HanpexeHUeTo 1
3aBapbYHUS TOK;

M360op Ha pexunma Ha dyHKumnoHupaHe 2T, 4T, spot (TO4KOBO 3aBapsiBaHe);
HacTtpoiiku: pamna Ha nokayBaHe Ha CKOPOCTTa Ha enekTpoAHaTa Ter, enekTPOHHO
CbNpOTVBIEHME, BpeMe 3a MHANHO u3rapsiHe Ha enekTpoaHara Ten (burn-back),
post gas;

CMsiHa Ha nonsipHocTTa Ha 3aBapsiBaHe GAS MIG-MAG/BRAZING vnun NO GAS/
FLUX;

- TepmocTaTuyHa 3aluTa;

- 3almTa OT MOMEHTHM KbCU CbeAVHEHUSs, KOUTO Ce AbMMKAT Ha KOHTaKT Mexay
roperkara u macara;

3awurta OoT aHOMarnHu HampexeHusi (MpekaneHo BUCOKO UMW MpeKarieHo HUCKO
3axpaHBaLLo HanpexeHue);

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA
- roperika;
- u3xofeH kaben ¢ wunka-maca.

2.3 AKCECOAPMU MO 3AAABKA

- Apantep 3a 6yTunka Argon;

- Konunuka;

- Camo3aTbMHsIBaLLa Macka;

- Komnnek 3a 3aBapsiBaHe MIG/MAG.

3. TEXHWYECKWU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHuW C yrnoTpebata u pa6oTata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LeHn B Tabenata ¢ TeXHUYECKUTE XapakTepUCTUKN CbC CreAHUTE 3HaYeHNS:

B @ur. A

1- EBPOMENCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi Ge3onacHocTta Ha pabota wu
NPOM3BOACTBOTO Ha MALLUMHK 3@ AbIOBO 3aBapsiBaHe.

2- CumBOn 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoxeHa.

3- CwvmBon 3a npeaBuaeHUs MeTof Ha 3aBapsiBaHe.

4- CwumBon S: nokassa, Ye moraT Aa 6bAaT U3NMbMHEHW onepauuy no 3aBapsiBaHe
B Cpeda C BMCOK pWCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsima 6nu3ocTt Jo ronemu
MeTarnHu macw).

5- CumBon 3a 3axpaHBallarta NMHUS:
1~ : NPOMeHNMBO MOHOMA3HO HanpexeHune;
3~ : IPOMEHIIMBO TpUa3HO HampexeHue.

6- CreneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpykTypaTta.

7- [aHHu, cBbp3aHu C xapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBallarta MuHus:

- U, : MpomeHnBo HampexeHue n YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha enekTpoxeHa
(monyctumu rpannum £10%).

- | 1nax - MAKCHIMareH TOK, NOMTbLLAH OT NUHNATA.

- |, - €PMKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

8- MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, © MakcumanHo HanpeeHue npu npaseH xof (OTBOpeHa cucTema Ha
3aBapsiBaHe).

- 1,/U, : Tok 1 0TroBapsALLOTO HOPManM3MpaHo HarnpexeHue, KoUTo Morat Aa 6baar
OTAENSHM OT MalLMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHoWeHWe Ha npekbCBaHe: Moka3sa BPeMeTo, Mpe3 KOeTo MoXe Aa ce
oTAens CbOTBETHMSI TOK (CbLuaTa KonoHa). Mapassiea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha
uvkbn ot 10 MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MuHYTH paboTa, 4 NounBka; U T.H.).
B cnyyait, 4e napameTpute Ha ynotpeba (npeasuaeru npu 40°C 3a paboTHata
cpena), 6bAaTt NpeBULLIEHN, TEPMUYHATA 3aLLMTa ce 3afeicTBa (eNeKTPOXEHBbT
ce Hamupa B “nouuBka” - stand-by pexum, gokaTto HeroBaTa TemnepaTtypa ce
HopManuavpa B A0ONyCTUMUTE rpaHnLn).

- AIV-AIV : TokasBa ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapb4Husi TOK (MUHUMAMHO -
MaKCKMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha gbrata.

9- PeructpaunoHeH HOMep, KOWMTO CRYXMW 3a WHAEHTUMKaAUMA Ha enekTpoxeHa (
HeobxoauM Npu TeXHUYECKUTe Nperneau, nNpu NoAMsHa Ha 4acTu 1 ycTaHoBsIBaHe
Ha nNpousxoaa Ha npoaykTa).

10--=—==- : CToMiHOCT\ Ha WHEpUMOHHUTE npegnasvTeny, kouto Tpsbea aa ce
npeaBUAsT, 3a Aa ce ocurypm 6e3onacHoTo yHKLMOHMPaHe Ha NUHKsITa.

11- CumBONKM, KOWUTO Ce OTHACAT A0 HOpMUTe 3a 6e30nacHOCT, YMeTo 3HayeHue e
onvcaxo B rmaga 1 “ O6wum npasuna 3a 6e3o0nacHoOCT Npy AbroBOTO 3aBapsiBaHe .

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TEXHUYECKM XapaKTEPUCTMKM MOKa3sa

3HAYEHNETO Ha CUMBONMTE U LMUPPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTM HA TeXHUYeckuTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsibBa Aa 6bdaT NpoBepeHV AMPEKTHO OT HerosaTta

Tabena.

3.2 APYT'YU TEXHUYECKWU OAHHMU:
- 3ABAPBYEH AMNAPAT: Bux Tabnuua 1 (TAB. 1)
- FOPEJKA: Bux Tabnuua 2 (TAB. 2)

TernoTo Ha 3aBapb4HMA anapar e nocovyeHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONUCAHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT
4.1 YCTPOUCTBA 3A KOHTPOI, PEIYNIMPAHE U CBbP3BAHE.

4.1.1 3ABAPBYEH AMNAPAT (®ur. B)
Bbpxy npegHaTta cTpaHa:

1- KoHTponeH naHen (BUx ONMcaHneTo).
2- Kaben v roperka 3a 3aBapsiBaHe.

3- W3xopeH kaben v wunka maca.

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

4- naBeH npekbcBady ON/OFF.

5- KoHekTop Ha TpbbaTa 3a 3almnTHNA ras.
6- 3axpaHBaLy kaben.

Bbpxy otAeneHneTo 3a MoToBUIKaTa:

7- TMonoxwuTenHa knema (+).

8- OrtpuuarenHa knema (-).

N.B. O6pbluaHe Ha nonsipHocTTa 3a dntocoBo 3aBapsaBaHe (FLUX) (6e3 ras (no
gas)).

4.1.2 KOHTPOJNEH NAHEN HA 3ABAPBYHUA AMNAPAT (®wur. C)

1- PerynupaHe Ha MOLYHOCTTa Ha 3aBapsiBaHe (CMHEpPrryHo hyHKLMOHMpaHe) unu
CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C enekTpodHa Ten (pbYHO PyHKUMOHMPaHe). HansraneTo
Ha pbKoXBaTKaTa No3BossiBa M3bopbT Mexay dyHKUMoHMpaHeTo B CUHEPTNYEH
nnu PBYEH pexum;

2- PerynupaHe Ha AbMXMHAaTa Ha Abrata (CMHEPrMYHO (OYHKLMOHMpaHe) umu
HanpexeHne Ha 3aBapsBaHETO (PbYHO yHKUMOHUPaHe). HansraHeto Ha
pbKOXBaTKaTa Nno3BonsBa Aa ce JOCTUrHe [0 Pa3NUYHN MEHIOTa 3a HaCTPOWKM Ha
3aBapbYHMA anapar;

3- [HOucnnein LCD.

5. UHCTAJIUPAHE

A BHMMAHUE! BCUYKN ONEPALIUN NO MHCTANMUPAHE U OMNMEPALIUKA
NO ENEKTPUYECKO CBBLP3BAHE TPABBA OA CE W3BLPLUBAT CAMO
NPU HAMBIHO WU3rACEH U U3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA
3ABAPBYEH ANAPAT.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbOAT WU3BbLPLIBAHU
EOUMHCTBEHO OT OBYYEH U KBANMU®ULWUPAH 3A TA3U [OEUHOCT
NEPCOHAI.

CbeauHsiBaHe Ha U3XoAeH Kaben-wunka
®ur. D

5.1 MECTOMNONOXEHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

OnpepeneTe MACTOTO HA UHCTaNMpaHe Ha 3aBapbyHUs anapart, Taka Ye Tam Aa HaMa
NpenaTcTBUs Npen CbOTBETHUSI OTBOP 3@ BXOA, M M3X0A4 HA OXNaxkaaluusi Bb3gyx; B
CbLLUOTO BpeMe ce yBepeTe, Ye He Ce BCMyKBaT MNpaLUMHKW, KOPO3VBHU U3NapeHus,
Brara u T.H.

MoaabpxanTe noHe 250 mm cBO6GOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO 3aBapbyHUA anapar.
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BHUMAHME! TloctaBete 3aBapb4yHMA anapaT BbpXy paBHa
NOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHaTa M3APBLXKIMBOCT, 3a Aa ce u3berHe onacHo
npeo6pbliaHe UMY NpeMecTBaHe.

5.2 CBbP3BAHE C MPEXATA

- MNpeau fna ce M3BbPLUM KaKBOTO M [1a € eneKTPUYEecKo CBbp3BaHe, npoBepeTe
Tabenara C TEXHUYECKU XapakTepUCTUKM Ha 3aBapbyHWUsA anapart, Janu AaHHWTe
OTroBapAT Ha HarNpPeXeHWEeTOo 1 YecToTata Ha MACTOTO Ha MHCTanvpaHe.
3aBapbyHuAT anapat Tpabsa na Obae CBbp3aH eOMHCTBEHO CbC 3axpaHsalla
cucTema C HeyTpareH 3a3emMeH NPOBOAHUK.

3a fna ce rapaHTApa 3awmTtata  npu  MHOUPEKTeH
AudepeHumanyu npeanasuTenu ot TUn:

- Tun A ( ) 3@ MOHOMa3HNUTE MaLUWHW.

3a pa ce ypoBneTBopAT manckBaHuaTa Ha Ctangapt EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa 3aBapbYHUSIT anapar Aa ce CBbp3Ba C TOYKM Ha 3axpaHBallaTta Mpexa,
KOUTO MMaT umneaaHc no-manbsk ot Zmax = 0.25 ohm.

3aBapbyHUAT anapart He ce perynupa oT CtaHgapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbYHMSAT anapaT ce CBbpke kbM o0OLlecTBeHa 3axpaHBalla Mpexa,
TEXHVKBT, M3BbPLUBALL, UHCTanauuaTa Unv notTpebutensT e AMbXeH Aa npoBepw,
[anv 3aBapbYHUSIT anapat MoXe Aa ce CBbpiKe (ako e Heo6XoaAMMO, KOHCYNTUpaiiTe
Ce C eneKkTpopasnpeaenuTeENHOTO APYKECTBO).

n3nonasanTe

KOHTaKT,

5.2.1 LLlencen u KOHTaKT

CebpxeTe Llencena Ha 3axpaHBalms kaben KbM KOHTaKT Ha Mpexarta, KOsiTo
e obopygBaHa C npegnasuTenu wnvM aBTOMaTUMYeH MpekbecBay; creuuanHarta
3a3emsiBalLa krnema TpsibBa Aa Gbe cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, MPOBOAHUK (KbMTO-
3ereH) Ha 3axpaHBawata nuHna. Tabnuua 1 (TAB. 1) ca nokaszaHu npenopbUYUTENHUTE
CTOVHOCTW B amMnepy Ha UHEPLIMOHHUTE NpeanasvuTeny Ha NuHKsTa, n3bpaxu cnopes
MaKCUMariHus HOMUHanNeH ToK, OTAaBall, ce OT 3aBapbyHUSi anapaT ¥ HOMUHAMHOTO
3axpaHBaLLo HanpexeHue.

BHUMAHME! Hecna3BaHeTo Ha U3noxeHUTe No-rope nNpaBuna npasuv
HeedhMkacHa cucTemata 3a 6Ge3onacHocT, npeaBuAeHa OT NPOU3BOAMUTENs
(knac 1), ToBa nopaxaa cepvo3HM pUCKOBe 3a xopaTta (Hanp. TOKOB yaap) unu
MaTepuarHu LWeTu (Hanp. noxap).

5.3 CBbPBAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHMUE! NPEON DA U3BBLPLIUTE CbOTBETHUTE
CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMAPAT E UIFACEH U
WU3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

B Tabnuua 1 (TAB. 1) ca nocoyeHn NpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTU Ha 3aBapbyHUTE
kabenu (B mm?) B 3aBUCUMOCT OT MaKCUMarnHus TOK, OTAaBaH OT 3aBapbyHuWs anapar.

5.3.1 CBbp3BaHe ¢ 6yTunkara ras (ako ce U3nonsBa)

ByTunka ras, kosTo Moxe [a ce 3apexaa, noctaBeHa Bbpxy konuukarta: max 30 kg.
3uBMHTETE pegykTopa 3a HansraHeTo (*) Ha knamaHa Ha OyTunkara ras kaTto
nocTaBuTe MexXAay TSX CreuuanHus peaykTop, NpefocTaBeH kaTo akcecoap, korato
Ce u3ron3ea rasz AproH unu cmec Aprot/CO,,.

CebpixeTe BxogslaTta Tpbba 3a ras kbM peykTopa 1 CTerHete ¢ npegoctaBeHaTa
ckoba.

PasBwiiTe perynupaluysi MaHLLIOH Ha peaykTopa 3a HansiraHe, npeau Aa oTBopuTe
knanata Ha ByTunkarta.

(*) Akcecoap, koiTo TpsibBa Aa ce 3aKynu OTAENHO, ako He e NPefoCTaBeH C NpoaykTa.

5.3.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHMUA Kaben Ha 3aBapb4YHUA TOK
TpsibBa fa ce CBbpXKe CbC 3aBapsiBaHUsS AeTaiin unm ¢ MeTanHaTta mMaca, Ha Kosito e
nocTaBeH Bb3MOXXHO Han-6rn3o [0 3aBapsiBAHOTO CbeAMHEHNE.

5.3.3 lopenka
MoproTeeTe 51 3a NbPBOTO 3apex/JaHe C enekTpoaHa Ten KaTto AeMOoHTVpaTe Ato3arta u
KOHTaKTHaTa Tpbba, 3a Aa ynecHuTe M3nu3aHeTo.

5.3.4 NMpomsHa Ha nonsApHoOcTTa
®dur. B

- OTBOpeTe BpaTU4KaTa Ha OTAEeneHMeTo 3a MoToBUmKaTa.
- 3aBapsaBaHe MIG/MAG (ras):

- CebpxeTe kabena Ha ropenkara kbM YepBeHaTa krnema (+).

- CebpxeTe n3xogHus kaben Ha KnewyTe KbM YepHaTta knema (-).
- 3aBapsiBaHe FLUX (6e3 ra3s):

- CebpxeTe kabena Ha ropenkaTa kbM YepHata knema (-).

- CebpxeTe usxogHus kaben Ha Knewmte kbM YepBeHaTa knema (+).
- 3aTBOpeTe BpaTMykaTa Ha OTAENEHNETO 3a MOTOBMIIKaTa.

5.3.5 Mpenoptku:

- 3aBbpTeTEe [OKpali KOHEKTOpWUTE Ha 3aBapbyHWTE kabenu B KOHTakTUTe 3a 6bp3
[OCTbN (ako UMa TakuBa), 3a [a Ce rapaHThpa OTNUYEH eNEeKTPUYECKU KOHTaKT; B
NMPOTMBEH Cryyal Lie ce 0bpa3yBa NPEKOMEPHO HAarpsiBaHE Ha CamMmmTe KOHEKTOPU C
TAXHOTO 6bp30 3axabsBaHe v 3aryba Ha edpmkacHoOCTTa UM.

- M3nonaeaiiTe Bb3MOXHO NO-KbCU 3aBapbYHU kabenw.

M36sirBaiTe M3NON3BaHETO Ha MeTarHW CTPYKTYpU, KOUTO He ca 4acT oT

ob6paboTBaHusi AeTain, 3a Aa NOAMEHWUTE U3XOAHWS kaben Ha 3aBapbyHUs TOK;

TOBa MOXe [la Ce OKa)e OMacHo M Aa [oBeae A0 He3aJ0BOMNUTENHW pe3yntaTtu ot

3aBapsiBaHETO.

5.4 3APEXXOAHE HA BOBMHATA C ENEKTPOOHA TEN (®wr. E)

BHUMAHWE! NPEOU [A TNPEONPUEMETE OMNEPAUMKU 1O
3APEXOAHE HA BOBMHATA C ENEKTPOOHA TEJ, YBEPETE CE [OANU
ENEKTPOXEHBT E U3FACEH U U3KIMKOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.
MPOBEPETE, [OAJIM POJIKUTE HA TENOMOAABAWOTO YCTPOWUCTBO,
HAMPABNABALLUMA WNAHT N KOHTAKTHATA TPBbBA HA TOPEJKATA
OTIFOBAPAT HA OWAMETBbPA W BUMOA HA EJIEKTPOOHATA TEN, KOATO
WMATE HAMEPEHWE OA U3MNON3BATE 1 JANN MPABUIMHO CA MOHTUPAHW.
NMOBPEME HA TNMOCTABAHETO HA EJNEKTPOOHATA TEJ, HE HOCETE
MPEANA3HN PBKABULIN.

- OTBopeTe BpaTnykaTa Ha rHe3foTo Ha MOoToBUIIKaTa.

MoctaBeTe 6o6vHaTa 3a enekTpoAHaTa Ten BbpXy MOTOBMIIKaTa; NpoBepeTe, Aanu
BPETEHOTO Ha MOTOBUIKAaTa € NPaBUITHO NOCTaBEHO Ha NPeaBUAEHUS 3a Hero oTBop
(1a).

OcBobogeTe KOHTpaMakapaTa unm KOHTpPa MakapuTe 3a HansraHe v s/rv otganeyete
OT fonHaTa Makapa unu onHnTe Makapu (2a-b).

MpoBepete panu pornkata/vnu ponkuTe Ha TenonoAasalloTo YCTPOWCTBO e/ca
NOAXOASILLM 3a U3Non3BaHaTta enekTpogHa Ten (2c).

OcBobopeTe kpasi Ha enekTpogHaTa Ten u oTpexerte AeopMupaHaTta yacT, Taka
Ye Oa HAMa CTbpyaluM ocTaTbuu; 3aBbpTeTe 6o6uHaTa B nocoka, obpartHa Ha
YacoBHUKOBaTa CTperka v BkapaiTe kpasi Ha ernekTpogHaTta Ten BbB BXOASLLUS
wnaHr 1 ro nobytHete Ha 50-100 MM B CBbp3BaLLuS LUNAHT Ha ropenkara (2d).
MocTaBeTe OTHOBO Ha MSACTOTO KOHTpaposKata Wnn KOHTpaponkuTe, perynupaiTe
HansraHeTo W/vm Ha cpedHa CTOMHOCT, MpoBepeTe, Janu enekTpoaHata Ten e
npaBWnHO NocTaBeHa B OTBOPA Ha AonHata porka (3).

MaxHeTe MyHALLlyKa /HaKOHeYHVKa/ 1 KOHTaKkTHaTa Tpbbuyka (4a).

BkapaiiTe BurkaTa Ha enekTpoXeHa B 3axpaHBaLLys KOHTaKT, MyCHeTe enekTpoXeHa,
HaTucHeTe OyToHa 3a ropenkara wnu OGyToHa 3a nMopgaBaHe Ha enekTpogHa Ten
BbPXY KOMaHAHWUSA NaHen (ako MMa TaKbB) U U34akaiiTe, AOKaTO Kpast Ha Tena, KOUTo
TpsibBa Ja NnpemuHe No HanpaBnsBaLLMA LWNaHT Ha Makaparta, Aa ce nokaxe 10-15
CM OT npefHaTa YacT Ha ropernkara, ToraBa crpete Ja HaTtuckare byToHa.

BHUMAHME! MoBpeme Ha Te3u onepauuu, enekTtpogHata Ten ce
HamMupa nop, eneKkTPUYECKo HanpexeHue N BbPXY Hesl AeiCTBa MeXxaHU4YHa cuna,
eTo 3aLlo Hecna3BaHeTo Ha NpaBunara 3a 6e3onacHa pabora, Moxe Aa AoBeae
A0 PUCK OT TOKOB yAap, HapaHsiBaHWs, a CbLUO Taka Aa NpeaAu3BUKa U HexernaHa
enekTpuyecka Abra:
- He HacouBaliTe ropenkara KbM 4acTu Ha TANOTO.
- He pobnwxasainTe ropenkata go byTtunkara.
MoHTupaiiTe OTHOBO BbPXYy ropenkara,
HaKOHeYHuKa/.
- MpoBepeTe fanu nopgaBaHETO Ha enekTpoaHa Ten e pedoBHO; perynupante
HansraHeTo Ha MakapuTe u Grokaxa Ha MOTOBMIIKaTa A0 BbMOXHUTE MUHUMANHK
CTOMHOCTK, 3a 4a ce yBepwuTe, Ye eNneKkTpoaHaTa Ten He GykcyBa B MakapaTa U 4ye B
cnyyan Ha 6nokax Ha noJaBalLoToO YCTPOMCTBO HMa Aa ce paswwuvpsaT cnvpanute
OT NpekoMepHaTa uHepums Ha 6o6uHaTa.
OTpexeTe kpasi Ha TenTa, KOSITO Ce € nofdarna HaBbH OT MyHALLYyKa /HaKOHEYHMKa/ Ha
10-15 mm.
- 3aTBopeTe BpaTMyKaTa Ha rHe3foTo Ha MOTOBMIIKaTa.

KOHTakTHata Tpbba u MyHawyka /

6. BABAPSABAHE: ONMUCAHUE HA METOOA

6.1 SHORT ARC (KbCA ObIA)

PasTonsiBaHeTo Ha enekTpogHaTa Tenm M OTAENSHETO Ha Kankata craBa 4pes

nocnefoBaTenHn KbCy CbeAMHEHNS OT Bbpxa Ha eNnekTpoaHaTa Ten B 3aBapbyHaTta

BaHa (Ao 200 nbTu B cekyHaa). CBobopHaTa AbMmkMHa Ha enekTpoaHata Ten (stick-

out) obukHOBeHO e Mexay 5 1 12 mm.

BbrnepoaHu u HUCKO-NErMpaHn CTOMaHU

- [nameTbp Ha BUOOBETE ENEKTPOAHA TEN, KOATO MOXe [a Ce U3MNon3ga:
0.6-0.8-1.0mm

- a3, KOMTO MOXe [a ce M3non3Bsa:

Hepbxaaemu ctomaHu

- AnameTbp Ha BUAOBETE enekTpoaHa Ten, KOSTO MOXe Aa ce U3nonaBea:
mm

- a3, KOMTO MOXe [a ce M3non3Ba:

AnymuHui n CuSi/CuAl

- AnameTbp Ha BUOOBETE ENEKTPOAHA TEN, KOSTO MOXE Aa Ce U3MNon3Ba:
mm

- a3, KOTO MOXe Aa ce u3nonaea: Ar

Tpb6Ha enekTpogHa Ten

- OnameTbp Ha BUOOBETE €NEKTPOAHA TEN, KOSATO MOXe [ja Ce U3MNon3ga:
0.8-0.9-1.2mm

- a3, KOMTO MOXe [a ce M3non3Bsa:

CO, unn cmecn Ar/CO,
0.8-1.0
cmecu Ar/O, unn Ar/CO,, (1-2%)

0.8-1.0

HukakbB

6.2 3ALLIMTEH rA3
[ebutbT Ha 3awunTHUA ra3 Tpsibea Aa 6bae 8-14 I/min.

7. PEXXUMU HA ®YHKLIMOHUPAHE
7.1 dyHkumoHunpave B CUHEPITMYEH pexum

OnpegeneHn oT noTpebuTens, napaMeTpu Kato maTtepuasn, AvameTbp Ha
enekTpogHara Ten , ™n ras n 3aBapbYHUAT anapat HacTpoiiBa aBTOMaTUYHO
mm

onTUMarnHuTe yCrnoBums Ha pyHKLMOHMpaHe, onpeaeneHn oT pasfiniH1Te 3anameTeHu
CUHeprnuHun kpusu. MoTpebutensaT TpsbsBa eanHCTBEHO Aa u3bepe aebenunHata Ha
maTepuana, 3a Aa 3ano4vHe 3aBapsiBaHeto (OneTouch Technology).

7.1.1 Oucnnen LCD B CUHEPTUYEH pexum (Pwr. F)

N.B. Bcnuku CTOMHOCTM, KOUTO MoraT [a ce Bu3yanuaupart u fa ce nsbepat 3aBUCAT
OT TNa Ha 3aBapsiBaHe, KOWTO ce n3bupa nNpeaBapuTenHo.

1- Pexum Ha dyHKUMOHUpaHE B CUHEPTUS ;

2- Matepuan 3a 3aBapsiBaHe. BupgoBe Ha pasnonoxeHue: Fe (ctomaHa), SS
(Hepbxkpaema ctomaHa), Al (anymuHuii), CuSi/CuAl (NouMHKOBaHW namapuiHu -
3aBapsiBaHe ¢ 6poH30BK enekTpoam), Flux TpbbHa enekTpogHa Ten - 3aBapsiBaHe
NO GAS);

3- [Onametbp Ha enekTpogHata Ten. CTolHocTH Ha pasnonoxexue: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1
-1.2mm;

4- TpenopbunTeneH sawmTeH ras. Bugose Ha pasnonoxexue: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/

2’ “
5- [ebenuHa Ha MaTepuana 3a 3aBapsiBaHe. CTOMHOCTM Ha pa3nonoxeHue ot 0 4o 5
mm;
6- paduyeH nHamkaTop Ha gebenuHata Ha Matepuana;
7- TpaduyeH nHamkaTop 3a hopmarta Ha 3aBapbyHUS LIEB;
8- 3aBapb4H¥ CTOMHOCTU:
Q CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C eNnekTpoaHa Ter;

m 3aBapbYHO HaMPEXEHNE;

n 3aBapbyeH TOK.

7.1.2 3apaBaHe Ha napameTpuTe
3a fga cTurHeTe [0 MEHIOTO 3a perynupaHe Ha napameTpuTe, HaTUCHEeTe pbkoxBaTka
(Pur. C-2) 3a noHe 1 cekyHAa u 51 OTMNyCHeTe:
a) wm3bop Ha matepuan (Pur. F-2 matepuan mwura)
- 3aBbpTeTe pbkoxBaTkaTa (dur. C-2) 3a ga n3bepete xenaHus matepuan u
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NOTBBbPANTE KaTo S HAaTUCHETE U KaTo OTMyCHETe CbLuaTta;
b) wu3bop Ha AMameTbpa Ha enekTpoaHarta Ten (dur. F-3 guameTbp Ha enekTpoaHaTta
Ten mura)
- 3aBbpTeTe pbkoxBaTkaTa (Pur. C-2) 3a Aa m3beperte XenaHus AMameTbp Ha
enekTpoAHaTa Ten v NoTBbPAMTE, HAaTUCHETE 1 OTMYCHETEe pbKoXBaTKaTa;
c) u36op Ha ras (dur. F-4 Tun ras mura)
- 3aBbpTeTe pbkoxBatkata (Pur. C-2) unm nsbdepete ANPEKTHO NpeanoXeHus ras
1 NOTBBbPANTE KaTO HATWUCHETE U 5 OTMYCHEeTe; Ta3u onepauus Lie BM NOo3BONn
fa v3neseTe OT MEHIOTO 3a 3aJaBaHe Ha napameTpuTe U BU3yanuaupaHe Ha
avcnnes npeaBapuTenHo onpeaeneHnTe CTOMHOCTHU.
Cnep kaTo cTe onpegenunu ¢ pbkoxeatkata (dur. C-1) gebenvHata Ha matepuana
(dur. F-5) Bb3MOXHO € Aa 3anoveHeTe Ja 3aBapsiBaTe.

7.1.3 Perynupate Ha chopmaTta Ha 3aBapbyHUA LIEB

PerynupaHe Ha copmata Ha weBa cTaBa 4pe3 pbkoxBaTkata (Pur. C-2) koato

perynupa ObfhkuHaTa Ha Abrata u crefoBaTesniHo onpeaens no-rofsiM um no-manbk

BHOC Ha TemnepaTypa 3a 3aBapsiBaHe.

Ckanata Ha perynupaHe Bapupa mexgy -9 + 0 + +9; B no-ronamara 4acT oT crnyyauTte

C pbKoxBaTka B MexAauHHO nomnoxenue (0, HL ) ce nonyyaBa onTtuManHa 6asosa
)

HacTponka (CTorMHocTTa ce Busyanuavpa Ha LCD gucnenen B nsiBo OT rpaduyHust

CUMBOI1 Ha 3aBapbYHUSI LIEB U 134e3Ba Crief onpeferieHo Bpeme).

KaTto Bb3gencTBate Ha pbkoxsaTkata (Pur. C-2), rpacdpryHOTO NokasaHue Ha aucnnes

Ha ¢hopmaTa Ha 3aBapsiBAaHETO Ce MPOMEHsI KaTo fnokasBa Mo-u3mbkHanm pesynTar,

paBeH unu BANbLOHAT.

UznbkHana cgopma. OsHavaBa, Ye Mma cnab TepMUYeH BHOC U CrefoBaTenHo

H::‘

3aBapsiBaHETO € “CTyAeHo”, cbC cnabo MPOHMKBAHE; 3aBbpTeTE CreaoBaTeriHo Mo
rnocoka Ha YacoBHUKOBAaTa CTpefika pbkoxBaTkaTa, 3a fa MonyyuTe Mo-ronsim
TEpPMUYEH BHOC C eheKT Ha 3aBapsiBaHe C NO-TONsiMO pasTansiHe.

Bans6Hata chopma. HL OsHavaBa, 4e MMa BUCOK TEPMUYEH BHOC U CefoBaTenHo
e npekaneHo “tonna ”, C NPEKOMEpPHO MPOHUKBAHe; 3aBbpTeTe CrnefoBaTenHo
pbKOXBaTKaTka B nocoka obpaTHa Ha 4YacoBHMKOBaTa CTpenka, 3a Aa nonyyvTe no-
Marnko pasransiHe.

7.2 ®dyHkunoHupaHe B PbYEH pexum m
MoTpebutensT Moxe Aa nepcoHanuanpa BCUYKN NapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHeTo.

7.2.1 LCD aucnneu B PbYEH (®ur. G)
1- PBYEH pexum Ha dyHKUMOHMpaHe ;

2- 3aBapbyHU CTOWHOCTU:
{g CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C eneKkTpoaHa Tern;

m 3aBapbYHO HanpexeHue;

n 3aBapbyeH TOK.

7.2.2 3apaBaHe Ha napaMeTpu

B pbyeH pexum, CKOpoCTTa Ha 3axpaHBaHe C eriekTpogHa Ten U 3aBapbyHOTO
HanpexeHve ce perynupat nootaenHo. Pvkoxsatka (Pur. C-1) perynupa ckopocTtTa
Ha enekTpogHaTa Ten, pbkoxsaTkaTta (Pur. C-2) perynupa 3aBapbyHOTO HanpexeHne
(koeTo onpefenst MOLLHOCTTA Ha 3aBapsiBaHETO U Bnusie Ha opmaTa Ha Liesa).
3aBapbyHMAT TOK ce Budyanuaupa Ha gucnnes (Pur. G-2) camo no Bpeme Ha
3aBapsiBaHe.

8. KOHTPOI HA BYTOHA HA FOPEJIKATA

8.1 Pexxum Ha KOHTpoN Ha GyToHa Ha ropenkata

Bb3moxHO e Aa ce 3agagart 3 pas3nuyHu pexuma Ha KOHTpon Ha ByToHa Ha ropernkara,
BanuAeH, KakTo Npy CUHEPTNYHO, Taka N PbYHO (YHKLMOHMPaHE:

Pexxum Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe (Pur. H-5)

MosBonsiBa M3BbPLUBAHETO Ha To4koBO 3aBapsisaHe MIG/MAG c KoHTpon Ha
NpoAbIKUTENHOCTAT Ha 3aBapsiBaHeTo (perynupaHeto: OFF unakntoyeHo; 0.1+5 sec.
aKTUBHO).

Pexum 2T (Pur. H6)
3aBapsiBaHeTO 3ano4sa ¢ HaTUCKaHeTo Ha ByToHa Ha ropenkara 1 NpuKIYBa, Korato
Anpe HaTuckaHeTo Ha ByToHa.

Pexxum 4T (Pur. H6)

3aBapsiBaHETO 3amno4Ba C HATUCKAHETO W CMMpaHeTo Ha HaTucka Bbpxy OyToHa
Ha ropernkara v npuknioysa, korato GyTOHBT Ha ropernkarta ce HaTucka W oTnycka
NOBTOPHO. TO3M PEeXUM € NMone3eH 3a NPOABLIMKUTENHO 3aBapsiBaHe.

8.2 3apaBaHe Ha peXvMMa Ha KOHTpon Ha 6yToHa Ha ropenkarta

3a fa CTUrHeTe 4O MEHIOTO 3a perynvpaHe Ha napameTpuTe, HaTUCHETe PbKoXBaTKa
(Pur. C-2) 3a noHe 3 CeKyHAM 1 ce CnMpa HaTUCKaHETO:

a) perynvpaHe Ha BpeMeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (Pur. H-2 mura)

- 3aBbpTeTe pbkoxBaTkata (Pur. C-2) 3a ga n3bepere XenaHOTO Bpeme unu
n3bepete “OFF”, 3a ga usknounte yHKUMS; NOTBbpAETE KaTo HaTUCHETe U
cnpeTe Ja HaTUCKaTe pbkoxBaTkaTa.

AKO BpeMeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe € 3aA4afeHO Ha CTOMHOCT B AuanasoHa

mexay 0.1-5 sec. He e Bb3MOXHO Aa ce usbepart pexumu “2T/4T”; B To3u cnyyan

HaTUCKaHETO Ha pbKoxBaTkaTa BoAW A0 M3NU3AHETO OT MEHIOTO.

b) wn36op 2T unu 4T (dur. H-3 mura)

Moxe pa ce n3bupa, ako ce manonasa pexum 2T unm 4T caMo ako BpemeTo Ha

TOYKOBO 3aBapsiBaHe e 3afaneHo Ha “OFF”. 3aBbpTeTe pbkoxBaTkaTta u nsbepere

XEenaHus pexuM cnefoBaTenHo NOTBbPAETE KaTo S HAaTUCHETe, 3a Ja usneseTe oT

MEHIOTO.

9. AOMBIHUTENHU HACTPOWKU

9.1 [lonbnHMTeNHN napaMmeTpu, KOMTO MOraT 4a ce HaCTPOoAT

BbamoxHO e ga ce nepcoHanuavpar, KakTo Mpy CUHEPrMyHO, Taka W pPbYHO
yHKUMOHMPaHe crieiHTe 3aBapbyHi napameTpu:

Pamna Ha noBuwiaBaHe Ha CKOpPOCTTa Ha enekTpoaHara Ten (®Pwur. H-1)
Mo3BonsiBa Aa ce 3ajaje pamnara Ha TPbrBaHETO Ha enekTpogHaTa Ten, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyanHo HayanHo HaTpynBaHe Ha 3aBapbyHusa weB. Perynupaxe ot 30
0o 100 (TpbreaHe B % OT CKOPOCTTa B PEXUM).

EnekTpoHHo cbnpotusnexnune (Pur. H-2)
MoseonsiBa Aa ce 3agaje AMHamukaTa Ha 3aBapsiBaHETO Bb3 OCHOBA Ha mMaTtepuana
1 U3MNoN3BaHus ras.

Perynupane ot 0 (MawwuHa Cc Manko CbNpoTMBMEHWE) A0 5 (MawuHa cC ronsiMo
CbMNpOTUBNEHMNE).

M3rapsiHe Ha enekTpogHaTa Ten Npu NpuUKIloYBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo (burn
back) (®wr. H-3)

Mo3sonsiBa fa ce perynvpa BPeMETO 3a W3rapsiHe Ha enekTpoaHata Ten npu
NpuWKIoYBaHe Ha 3aBapsiBaHETO KaTo ce OonTUMU3Mpa brHanHUS 1 paspes, 3a ga
ynecH! Bb306GHOBSIBAHETO Ha 3aBapsiBaHETO.

Perynupaxe ot 0 o 200 (CTOTHM OT cekyHaaTa).

Post gas (®wur. H-4)

Mo3sonsiBa fa ce perynupa BpeMeTO 3a W3NM3aHe Ha 3aliMTeH ra3 B kpas Ha
3aBapsiBaHeTo (Perynupare 0+5 cekyHau). ToBa perynupaHe rapaHTupa 3awurta Ha
3aBapkarta 1 oxnax/jaHe Ha ropenkara.

9.2 3apaBaHe Ha AOMBITHUTENHN NapameTpu

3a [0CTh [0 MEHIOTO 3a perynupaHe Ha JOMbMHUTENHUTE napamMeTpy, HaTUCHeTe
eaHoBpeMeHHO pbkoxBaTku (Pur. C-1) n (dur. C-2) 3a noHe 1 cekyHaa u cnpeTe Aa
M HaTuckaTte. Bceku napameTbp Moxe Aa 6bhe 3ajafeH ¢ xenaHaTta CTOMHOCT KaTo
ce 3aBbpTU/HaTUCHE pbkoxBaTkaTta (Pur. C-2) (Bu3yanmampana ctoiHocT B (Pur. H-7))
[10 U3XOAa OT MEHIOTO.

10. RESTART DEFAULT (PECTAPTUPAHE ®ABPUYHUTE HACTPOWKW)
Bb3MOXHO € 3aBapbYHMAT anapaTt Aa ce BbpHe Ha abpuyHMTEe HACTPOMKKM KaTo ce
Obpxar HaTucHaTy aBeTe pbkoxsatku (Pur. C-1) n (Pur. C-2) no Bpeme Ha onepaumsaTa
Mo MyckaHeTo My.

11. CArHANU3UPAHE HA ANAPMUTE
Bb3cTaHOBABAHETO € aBTOMATUYHO MNP OTCTpaHsiBaHe Ha NpuynHaTa 3a 3ajencTeaHe
Ha anapmara.

Cbo06LeHuns 3a anapma, KOMTO MOraT Aa ce NosiBAT Ha AUChesn:

- @ B3apencTBaHe Ha TepMmuuyHaTa 3alWmMTa  Ha  3aBapbyHUs

®yYHKLUMOHMPAHETO Ce NpeKbCBa, AoKATO MaluMHAaTa He Ce OXMaaun AoCTaTbYHO.

- ALL 001: 3apeicTBaHe Ha 3aliMTa 3a MPEKOMEPHO BUCOKO/HUCKO HampexeHue.
MpoBepeTe 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue

- ALL 002: 3apgencTBaHe Ha 3awuTa OT KbCU CbeAMHEHSI MeXZy ropenka u maca.
MpoBsepeTe, Aanu HAMa KbCW CbeAMHEHNS B 3aBapbyHaTa cuctema.

- ALL 003: sapgenctBaHe Ha 3alwmTa OT CBPbXTOK B 3aBapbyHara cucTema.
MpoBepeTe, Aanu ckopocTTa Ha TeNonoAaBaLLoTO YCTPOWCTBO /MM HanpeXeHNeTo
ca npekaneHo BUCOKU.

Mpu u3knoYBaHETO Ha 3aBapb4HUA anapaT MoOXe [a ce MOsiBM 3a HAKOJNKO

ceKyHam curHan 3a anapma ALL 001.

anapar.

12. NOAAPBXKA

BHMMAHWE! TNPEOW OA WU3BBLPLWUBATE OMEPALUMKM NO
noAAdPBXKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHBT E U3FACEH U U3KNIOYEH
OT ENEKTPUHECKATA MPEXA.

12.1 OBUKHOBEHHA MOJAOPBHXKA
OMEPALUMNTE NO OBUKHOBEHATA TMOAOPBXKA MOIAT OA BbOAT
N3BBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

12.1.1 Mopenka

He nocTaBsinTe ropernkarta u HenHust kaben BbpXy TOMMW MOBbPXHOCTM, TOBA LUE
npeaunssKka pasTonsiBaHETO Ha M3onMpaLLMTe MaTepuany 1 TaxHaTta nospeaa.
PepoBHO npoBepsiBaiiTe CbCTOSHWETO Ha TPBOWTE 3a rasTa U TEXHUTE CBbP3BAHNS.
Mpw Bcsika cmsiHa Ha 6obuHaTa 3a Tena, NOYUCTETE CbC CyX CIbCTEH Bb3ayX (max 5
bar) v npoBepeTte CbCTOSIHMETO M LIeNOCTTa Ha HanpasrsBallaTta poska.
MposepsBaiTe npeam Besika ynotpeba, CbCTOSHMETO U MOHTaXa Ha KpaHuTe YacTu
Ha ropernkara: HaKOHe4YHUK, KOHTaKkTHa Tpbba, pasnpeaenvTen 3a ras

12.1.2 TenonogaBaHe

- MpoBepsiBaiiTe 4eCTO CLCTOSHWETO Ha M3HOCBAHE Ha POSIKUTE Ha nodaBalimTe
MexaHu3MK, NepeoanyHO NOYNCTBaNTe MeTanHNA npax, KOMTO ce HaTpynea BbpXy/
OKOMO NnofaBaLLns MexaHU3bM (Makapu, BXOAEH U U3XodeH Boday Ha enekTpogHaTa
Ten).

12.2 U3BBBLHPEOHA NMOAAPBXKA

OMEPALUMNTE NO W3BBLHPEOHA TMNOAAPBXKA TPABBA [OA BbOAT
W3BBLPLWIEHW EOWHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU KBANU®ULWUPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE
C TEXHWYECKWU CTAHIOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! MPEOU A CBANUTE NMAHEJIUTE HA ENEKTPOXEHA
W OA CTUTHETE OO HEFOBATA BBLTPELWIHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3rACEH U U3KIMIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.
Hsikon KOHTpOMHM pa6oTu, M3BLPLUBAHM MOA HanpeXeHWe BbB BbTpellHaTa
YacT Ha eneKkTPoXeHa, MoraT Aa Npean3BUKaT CepPUO3eH TOKOB yaap, MOPOAEH OT
AVUPEKTHUSA KOHTAKT C YacTu Nof HanpexeHue u/ UNu HapaHsiBaHWsA, BCrieACTBUe
Ha KOHTaKTa C ABWXeLUU Ce YacTu.
Meproan4HO 1 C YecToTa, 3aBuceLla oT yrnotpebata Ha eneKkTpoXXeHa U Han4YneTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NPoBepsiBaiiTe BbTPELUHATa YacT Ha eNnekTpoXeHa
noYunCTBaiiTe npaxa, KOMTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcopmaTopa, NocpeAcTBOM
CTpyS OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).
He HacouBaiTe cTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3[yX BbpXYy ENEKTPOHHUTE NnaTku; 3a
TAXHOTO NOYUCTBAHE TpsiOBa Aa NPeaBuaMTE MHOTO MeKa YeTka MU creuuanyu 3a
TOBa pPa3TBOPUTENN.
Mpy nouncTBaHeTO npoBepeTe, Janu enekTpuyeckute CbeauHeHus ca aobpe
3aTerHaTtv 1 Janv nsonauusita Ha kabenute He e NnoBpeaeHa.
B Kkpasi Ha Teau onepauun MocTaBeTe OTHOBO MNaHENWTE Ha ENEKTPOXEHA KaTo
3aTerHeTe [oKpaii BCUYKY BUHTOBE.
B HUKaKbB cryyai He 3aBapsiBaiiTe Npu OTBOpeHa MallnHa.
Crnep kaTo CTe U3BbPLUMMM NOAAPBKKA UNW Nonpaeka, Bb3CTAHOBETE BPBL3KUTE U
kabenaxuTe, KakTo ca GuUnu Npeamn ToBa KaTo ce NOrPUXUTE Aa HE BNWU3AT B KOHTAKT
C [BWXELLM Ce YacTU UMK YacTu, KOUTO MoraT a AOCTUrHaT BUCOKM TeMnepaTypu.
CBbpXeTe BCUYKM NPOBOAHMLM, KAKTO ca Gunu npeay ToBa Kato ce Norpuxute Aa
GbaaT pasgeneHn Mexay TSX BPb3KUTE Ha MbPBUYHWS TpaHCGOPMAaTop C BUCOKO
HanpexeHWe OT Tean Ha BTOPUYHUS TPaHCHOPMATOP C HUCKO HamNpexXeHue.
M3non3gaiiTe BCUYKM OpUrMHanHM Wwanbu U BUHTOBE, 3a 3aTBapsSHETO Ha
CTpyKTypaTa.
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13. OTKPMBAHE HA NOBPEOU

B CNMYYAN HA HEYOOBNETBOPUTEJTHO ®YHKLUNOHWPAHE HA ENEKTPOXXEHA
NMPEON OA HAMNPABUTE MO CUCTEMATUYHA TMPOBEPKA WNW OA CE
OBbPHETE KbM CEPBU3HNA LIEHTBHP, NMPOBEPETE CINEAHUTE HELLA

- [la npoBepuTe, ganuM OCHOBHMSI MpekbcBay € BKM4YEeH, B nonoxeHne “ON” wn
Janu cBeTU CbOTBETHaTa namna.; B NPOTVWBEH cryvan fedekta ce Hamupa B
3axpaHBallaTta NmHus (kabenu, KOHTaKTHU KMoYoBE W/ UMW BUIIKW, NpeanasuTeni u
T.H.).

Hsima anapma, kosTo Aa curHanuavpa 3aeiiCTBaHeTo Ha TepMUYHaTa 3almTa, 3a
rpekaneHo BUCOKO U NpeKaneHo HUCKO HaMPeXeHNe UM KbCO CbeANHEHME.
MposepeTe, Aanu 3a oTAENHUTE PEXMMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe CNasunum HOMUHaNHKA
BPEMEBM PEXUM, T.€. Aanu CTe NpaBuIv NOYMBKM MOBpeMe Ha paboTa 3a oxnaxagaHe
Ha mMalumHaTa; B cryvai Ha 3afeincTBaHe Ha TepMmocTaTa, navakanTe ecTecCTBeHOTO
oxnaxaaHe Ha MaluuHaTa, NpoBepeTe U3NPaBHOCTTa Ha BEHTMNATOPA.

MpoBepeTe HanNpexeHWeTo Ha NUHUSATA. AKO HaNPEXEHWETO € NpeKanvHO BUCOKO
UMM HACKO MaluMHaTa HsMa aa pabotu.

MposepeTe, Aanu HAMa KbCO CbeAMHEHWEe Ha U3XoAa Ha eNnekTPoXeHa: B CIyYsi, ve
MMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

MpoBepeTe, Aany CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € U3BLPLLEHO NPaBUIHO,
0ocobeHo CBbP3BaAHETO Ha LMnkaTa Ha 3amacsiBalums kaben c Aetanna, Aa 6bae 6e3
n3onupaLum matenanu (Hanp. nakose).

M3nonaBaHus 3awmTeH ra3 aa 6bAe npaBuiieH 1 B NPaBUITHO KOMUYECTBO.
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Uwaga: Ponizej zastosowano termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réwniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujagcymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podlaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewéd neutralny.

- Upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

A VAN

- Nie spawac¢ pojemnikéw, kontenitorow lub przewodéw rurowych, ktore
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowaé¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq sie odpowiednie srodki stuzagce do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé¢, aby oceni¢ granice dzialania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich skfadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

POCLO®

- Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi,
ktore znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie glowy i odziez
ochronng przewidziane do tego celu oraz stosowaé¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtrow zgodnych z norma

UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych zgodnych z normg UNI EN 175.
Nos odpowiednig odziez ognioodporng (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego
wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace
si¢ w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegodlnie intensywnych operacji spawania

zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
$rodki ochrony osobistej (Tab. 1).

L OO

EMEF
SA:E
- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowaé¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przykilad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.
Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$c¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych
zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajdowaty sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasieggu obwodu spawania. Zwracaj
uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. H).

[\

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych
i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w
tych, ktore sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawac¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac¢ zawsze w obecnosci innych os6b przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w
punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sg
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac¢ niebezpieczna suma napig¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
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uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osigga¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zostac¢
zastosowane odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy
»EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

/e

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowaé
zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu
elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajagcych sie czesciach
podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zakfadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, két zgbatych i obszaru znajdujacego si¢ pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym
do spawania fukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metodg MAG stali
weglowych lub niskostopowych, w ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w
ktorej wykorzystywane sa druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Sa ponadto przeznaczone do spawania metodg MIG stali nierdzewnych w ostonie
argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi, CuAl, (lutowanie) w ostonie argonu,
w ktorej wykorzystywany jest drut elektrodowy witasciwie dobrany do spawanego
przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych do uzytku bez
ostony gazowej (Flux), dostosowujgc polaryzacje uchwytu spawalniczego do zalecen
producenta drutu.

Funkcjonowanie SYNERGICZNE umozliwia szybkie i tatwe ustawianie parametrow
spawania, gwarantujgc zawsze wysoki poziom kontroli tuku oraz jakosci spawania
(OneTouch Technology).

Szczegdlnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji
metalowych oraz karoserii, do spawania blach ocynkowanych o wysokiej wytrzymatosci
(wysoka granica plastycznosci), nierdzewnych i aluminiowych.

2.1 GLOWNE PARAMETRY

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne) lub reczne;

- 17 predysponowanych krzywych synergicznych;

- Wyswietlanie predkosci drutu, napiecia i prgdu spawania na wyswietlaczu
ciektokrystalicznym;

- Wybér funkcjonowania 2T, 4T, spot;

- Regulacje: rampa posuwu drutu, reaktancja elektroniczna, czas trwania palenia
drutu po zakonczeniu spawania (burn-back), op6znienie wyptywu gazu (post gas);

- Zmiana polaryzacji podczas spawania metodg GAS MIG-MAG/BRAZING lub BEZ
OSLONY GAZOWEJ/FLUX;

- Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetknigcie
sie uchwytu spawalniczego z masg;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie
napiecie zasilania);

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
- uchwyt spawalniczy;
- przewdd powrotny wyposazony w zacisk masowy;

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli z argonem;

- Wozek;

- Przytbica samos$ciemniajaca;

- Zestaw do spawania metodg MIG-MAG.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce

parametroéw, o nastgpujgcym znaczeniu:

Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen do
spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o
zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wiekszych skupisk
metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napigcie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, Przemienne napigcie i
dopuszczalne +10%).

R P Maksymalny prad pqchlpmety przez linie.

- |, - Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napiecie jatowe (obwod spawania otwarty).

- IJ’U2 : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére mogg by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzac

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu
10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy =zostang przekroczone wspotczynniki wykorzystania
(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie
zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w pofozeniu stand-by dopdki
jej temperatura nie powréci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny)
przy odpowiednim napigciu tuku.

9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamowienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

10--——=- : Warto$¢ bezpiecznikdw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy
przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie

1 ”0golne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne
wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na
tabliczce znajdujacej sie na spawarce.

czestotliwo$¢ zasilania spawarki (granice

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE.

4.1.1 SPAWARKA (Rys. B)

Strona przednia:

1- Panel sterujacy (patrz opis).

2- Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3- Przewdd powrotny z zaciskiem masy.

Strona tylna:

4- Wytgcznik gtéwny ON/OFF.

5- Ziacze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy.
6- Przewod zasilania.

Podajnik drutu:

7- Zacisk dodatni (+).

8- Zacisk ujemny (-).

N.B. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez ostony gazowej).

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Regulacja mocy spawania (funkcjonowanie synergiczne) lub predkosci podawania
drutu (funkcjonowanie w trybie recznym). Wcisniecie pokretta umozliwia wybor
sposrod funkcjonowania w trybie SYNERGICZNY lub RECZNY;

2- Regulacja dtugosci tuku (funkcjonowanie synergiczne) lub napigcia spawania
(funkcjonowanie w trybie recznym). Wcisniecie pokretta umozliwia dostep do
réznych menu ustawiania spawarki;

3- Wyswietlacz ciektokrystaliczny.

5. INSTALACJA

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys. D

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaly sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.
Zapewni¢ co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia wywroécenia lub przesunigcia,
ktére sa niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci
sieci, ktére sg do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtgczy¢ wylgcznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac
wytgczniki réznicowoprgdowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podiaczenie
spawarki do punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg impedancje
mniejszg od warto$ci Zmax = 0.25 ohm.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtgczona
(jezeli to konieczne skonsultowa¢ sie z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucji).

-99-



5.2.1 Wtyczka i gniazdko

Podigczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego zabezpieczonego
przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik; podtaczy¢é specjalny zacisk
uziemiajgcy do przewodu uziomowego linii zasilania (z6tto-zielony). W tabeli 1 (TAB.
1) podane sg warto$ci w amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwlocznych linii,
wybranych w zaleznosci od maksymalnego prgdu znamionowego wytwarzanego
przez spawarke oraz od napigcia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN
NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg warto$ci zalecane dla przewoddéw spawania (w mm?), w
zaleznosci od maksymalnego pradu wytwarzanego przez spawarke.

5.3.1 Podtaczenie do butli gazowej (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wézka: max 30 kg.

- Dokrecié¢ reduktor cisnienia(*) do zaworu butli z gazem, wkiadajac specjalng
redukcje dostarczong w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub
mieszanki Argon/CO,,.

- Podtgczy¢ przewdd rurowy doprowadzajgcy gaz do reduktora i dokreci¢ zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli poluzowa¢ nakretke regulujgcg reduktor ci$nienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato ono dostarczone razem

z urzadzeniem.

5.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtgczy¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

5.3.3 Uchwyt spawalniczy
Przygotowa¢ do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowaé dysze i rurke
kontaktowa, aby utatwi¢ wyjecie.

5.3.4 Zmiana polaryzacji
Rys. B
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):
- Polaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem (+).
- Potaczyé przewodd powrotny uchwytu z czarnym zaciskiem (-).
- Spawanie metodg FLUX (bez ostony gazowej):
- Potaczyé przewodd uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-).
- Potaczy¢ przewdd powrotny uchwytu z czerwonym zaciskiem (+).
- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

5.3.5 Zalecenia:

Obréci¢ do konca faczniki przewodow spawania w szybkoztgczkach, (jezeli
wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie fgcznikdw z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.
Uzywa¢ najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

Nie uzywaé metalowych struktur, ktére nie sg czescig poddawanego obrobce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania, moze to byé
niebezpieczne i moze powodowaé uzyskanie niedostatecznych wynikéw podczas
spawania.

5.4 WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. E)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT |
RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY
| RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO
ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC
REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

- Zalozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewni¢ sie, czy bolec prowadzacy trzpien jest
prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsuna¢ je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a-b).
Sprawdzié, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla zastosowanego
rodzaju drutu (2c).

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowang koncéwke i zaokraglic;
obrdci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wiozy¢
koncéwke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajgc na 50-100mm poprzez
tulejke prowadzacg do ztgczki uchwytu spawalniczego (2d).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujgc naprezenie na $rednig warto$c,
sprawdzajgc czy drut jest prawidiowo umieszczony w rowku rolki doinej (3).

Zdja¢ dysze i rurke kontaktowg (4a).

Wiozyc¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wigczy¢ spawarke, wcisngc¢ przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli
obecna) i odczekaé, az koncowka drutu przejdzie przez caly trzpien prowadnicy i
wysunie si¢ na dtugo$¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢ przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje sie pod
napigciem elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wigc
powodowaé, jezeli nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia,
zagrozenie szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowac¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

- Ponownie zamontowac rolke kontaktowg i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowaé docisk rolek i
hamowanie trzpienia do warto$ci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie
$lizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowatly sie
zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

- Odcig¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU
6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)
Topienie drutu i oderwanie kropli nastgpuje w wyniku zwar¢ powstajacych od konca
drutu, znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na sekundg). Dtugo$é
wolnego wylotu drutu (stick-out) znajduje sig¢ zwykle w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Aluminium i CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Drut rdzeniowy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

0.6-0.8-1.0 mm
CO, lub mieszanki Ar/CO,

0.8-1.0mm
mieszanki Ar/O, lub Ar/O, (1-2%)

0.8-1.0mm
Ar

0.8-0.9-1.2mm
Brak

6.2 GAZ OSLONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosi¢ 8-14 I/min.

7. TRYB FUNKCJONOWANIA
7.1 Funkcjonowanie w trybie SYNERGICZNYM

Po zdefiniowaniu przez uzytkownika parametréw takich jak: materiat, $rednica drutu
Q, typ gazu n spawarka jest automatycznie przetgczana do stanu optymalnego

funkcjonowania, ktory jest wyznaczany przez rézne wczytane krzywe synergiczne.
Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubo$¢ materiatu, aby rozpoczaé spawanie (OneTouch
Technology).

7.1.1 Wyswietlacz cieklokrystaliczny w trybie SYNERGICZNYM (Rys. F)
Zauwaz. Wszystkie wartosci, ktére moga by¢ wyswietlane i ustawiane, sg uzaleznione
od typologii wybranego wstepnie spawania.

- Tryb funkcjonowania w synergii ;
2- Materiat do spawania. Typologie do dyspozycji: Fe (stal), SS (stal nierdzewna), Al
(aluminium), CuSi/CuAl (blachy ocynkowane — lutowanie wysokotemperaturowe),
Flux (drut rdzeniowy - spawanie BEZ OSLONY GAZOWEJ);

Srednica drutu do zastosowania. Wartosci do dyspozycji: 0.6 - 0.8 -0.9 -1 —1.2
mm;

Zalecany gaz ostonowy. Typologie do dyspozyciji: Ar/CO,, CO,, Ar, Ar/O,;
Grubos¢ spawanego materiatu. Wartosci do dyspozycji od 0 do 5 mm;

Wskaznik graficzny grubo$ci materiatu;

Wskaznik graficzny ksztattu $ciegu spawalniczego;

Wartosci podczas spawania:

Q predkosé podawania drutu;

3-

4-
5-
6-
7-
8-

m napiecie spawania;
n prad spawania.

7.1.2 Ustawianie parametrow

Aby uzyska¢ dostgp do menu regulacji parametréw wcisnij pokretto (Rys. C-2) przez

co najmniej 1 sekunde, nastgpnie zwolnij je:

a) wybdr materiatu (Rys. F-2 migajacy materiat)

- obré¢ pokretto (Rys. C-2), aby wybra¢ odpowiedni materiat i zatwierdz swoj
wybor weiskajac i zwalniajac pokretto;

wybdr $rednicy drutu (Rys. F-3 migajgca $rednica drutu)

- obré¢ pokretto (Rys. C-2), aby wybra¢ odpowiednig $rednice i zatwierdz swoj
wybor weiskajgc i zwalniajac pokretto;
c) wybdr gazu (Rys. F-4 migajgca typologia gazu)

- obré¢ pokretto (Rys. C-2) lub wybierz bezposrednio odpowiedni gaz i zatwierdz
wybor wceiskajac pokretto; ta czynnos$¢ umozliwi wyjscie z menu ustawiania
parametréw oraz wys$wietlenie na wys$wietlaczu ustawionych wstepnie wartosci.

Po zdefiniowaniu pokrettem (Rys. C-1) grubosci materiatu (Rys. F-5) jest mozliwe
rozpoczecie spawania.

b)

7.1.3 Regulacja ksztaltu sciegu spawalniczego

Regulacja ksztattu $ciegu nastepuje przy pomocy pokretta (Rys. C-2), ktére reguluje
dhugos$¢ tuku, a w zwigzku z tym wyznacza wieksze lub mniejsze obcigzenie cieplne
podczas spawania.

Skala regulacji: -9 + 0 + +9; w wigkszosci przypadkéw pokretto znajdujace sie w
pozycji posredniej (0, HL ) powoduje optymalne ustawienie podstawowe (wartosc jest

wys$wietlana na wyswietlaczu ciekfokrystalicznym, z lewej strony graficznego symbolu
$ciegu spawalniczego i znika po ustalonym wstepnie czasie).

Regulacja pokretta (Rys. C-2) powoduje zmiane wskaznika graficznego ksztattu
$ciegu spawalniczego na wyswietlaczu i wskazuje wynik bardziej wypukty, ptaski lub
wklesty.

Ksztatt wypukly. H.

jest “zimne”, przy stabym wnikaniu; obré¢ pokretto w kierunku zgodnym z ruchem
wskazdéwek zegara, aby uzyska¢ wigksze obciazenie cieplne i uzyskac efekt spawania
przy gtebszym wtopieniu.

Ksztatt wklesty. H Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie

Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie

jest zbyt “goragce”, przy zbyt duzym wnikaniu; obré¢ pokretto w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, aby uzyskac¢ ptytsze wtopienie.

7.2 Funkcjonowanie w trybie RECZNYM m
Uzytkownik moze spersonalizowa¢ wszystkie parametry spawania.

7.2.1 Wyswietlacz cieklokrystaliczny w trybie RECZNYM (Rys. G)
1- Tryb funkcjonowania RECZNY m;

2- Wartosci podczas spawania:
Eg predko$é posuwu drutu;

m napiecie spawania;
n prad spawania.
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7.2.2 Ustawianie parametrow

W recznym trybie spawania predkos$¢ podawania drutu oraz napigcie spawania sg
regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys. C-1) reguluje predkosc¢ drutu, pokretto (Rys.
C-2) reguluje napigcie spawania (ktére wyznacza moc spawania oraz wywiera wptyw
na ksztalt sciegu). Prad spawania jest wySwietlany na wyswietlaczu (Rys. G-2) tylko
podczas spawania.

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego

Jest mozliwe ustawienie 3 roznych trybow sterowania przyciskiem uchwytu
spawalniczego, ktére obowigzujg zaréwno w trybie funkcjonowania synergicznym jak
réwniez i recznym:

Tryb spawania punktowego (Rys. H-5)
Umozliwia wykonanie spawania punktowego MIG/MAG ze sterowaniem czasu trwania
spawania (regulacja: OFF wykluczone; 0.1+5 sek. aktywne).

Tryb 2T (Rys. H6)
Spawanie rozpoczyna sie od wcidniecia przycisku uchwytu spawalniczego i konczy
po jego zwolnieniu.

Tryb 4T (Rys. H6)

Spawanie rozpoczyna sie od wcisnigcia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i konczy dopiero po jego ponownym wcisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku diugotrwatego spawania.

8.2 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem spawalniczym

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw, wcisnij pokretto (Rys. C-2) przez

co najmniej 3 sekundy, nastepnie zwolnij je:

a) regulacja czasu trwania spawania punktowego (Rys. H-2 migajacy)
- obré¢ pokretto (Rys. C-2), aby wybra¢ dany czas lub ustawi¢ “OFF” w celu

zablokowania funkcji; zatwierdz wciskajac i zwalniajgc pokretto.

Jezeli czas spawania punktowego jest ustawiony na warto$¢ od 0.1-5sek. nie
bedzie mozliwe ustawienie trybéw “2T/4T”; w tym przypadku wci$niecie pokretta
powoduje wyjscie z menu.

b) ustawienie 2T lub 4T (Rys. H-3 migajace)
Uzywanie trybow 2T lub 4T jest mozliwe tylko wtedy, kiedy czas trwania spawania
punktowego jest ustawiony na “OFF”. Obré¢ pokretto i ustaw wybrany tryb,
nastepnie zatwierdz swéj wybor weiskajac pokretto, aby wyj$¢ z menu.

9. USTAWIENIA ZAAWANSOWANE

9.1 Parametry zaawansowane z mozliwoscia regulacji

Jest mozliwe spersonalizowanie - zaréwno w trybie funkcjonowania synergicznym jak
i recznym - nastepujgcych parametréw spawania:

Rampa posuwu drutu (Rys. H-1)

Umozliwia ustawienie rampy startowej drutu w celu zapobiezenia ewentualnemu
wybrzuszeniu na poczatku sciegu spawalniczego. Regulacja od 30 do 100 (start w %
predkosci obrotowej).

Reaktancja elektroniczna (Rys. H-2)

Umozliwia ustawienie dynamiki spawania w zaleznosci od zastosowanego materiatu
i gazu.

Regulacja od 0 (urzadzenie z niska reaktancja) do 5 (urzadzenie z wysoka reaktancja).

Palenie drutu po zakonczeniu spawania (burn-back) (Rys. H-3)

Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania,
optymalizujgc cigcie koncowe drutu w celu utatwienia ponownego rozpoczecia
spawania.

Regulacja od 0 do 200 (setnych sekundy).

Opéznienie wyptywu gazu (Rys. H-4)

Umozliwia regulacje czasu trwania wyptywu gazu ochronnego na zakonczenie
spawania (Regulacja 0+5 sekund). Ta regulacja gwarantuje zabezpieczenie spawania
i schfodzenie uchwytu spawalniczego.

9.2 Ustawianie parametréw zaawansowanych

Aby uzyska¢ dostgp do menu regulacji parametréw zaawansowanych, wecisnij
jednoczesnie pokretta (Rys. C-1) i (Rys. C-2), przez co najmniej 1 sekunde, nastepnie
zwolnij je. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany na zgdang warto$¢ poprzez obracanie/
wciskanie pokretta (Rys. C-2) (warto$¢ wyswietlana (Rys. H-7)), az do momentu
wyjscia z menu.

10. PRZYWRACANIE USTAWIEN DOMYSLNYCH
Jest mozliwe przywrdcenie predefiniowanych fabrycznie ustawien spawarki trzymajac
wcisniete dwa pokretta (Rys. C-1) i (Rys. C-2) podczas czynnosci wigczania.

11. SYGNALIZACJE ALARMOWE

Reset nastgpuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.

Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietli¢ sie na wyswietlaczu:

- @5 zadziatanie zabezpieczenia termicznego spawarki. Funkcjonowanie zostanie

przerwane, dopoki urzgdzenie nie zostanie odpowiednio schtodzone.

- ALL 001: zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt wysokim/zbyt niskim napigciem.
Sprawdz napigcie zasilania

- ALL 002: zadziatanie w wyniku zabezpieczenia przez zwarciem pomiedzy
uchwytem spawalniczym i masg. Sprawdz czy nie wystepujg zwarcia w obwodzie
spawalniczym.

- ALL 003: zadziatanie zabezpieczenia przed przetezeniem w obwodzie spawalniczym.
Sprawdz czy predko$¢ podajnika i/lub napiecia spawania nie sg zbyt wysokie.

Po wylaczeniu spawarki moze pozostawaé¢ wyswietlony przez kilka sekund

napis ALL 001.

12. KONSERWACJA

A_ UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

12.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

12.1.1 Uchwyt spawalniczy

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach gorgcych; moze to
powodowac stopienie materiatéw izolujgcych powodujgc bardzo szybkie zuzycie.

- Sprawdzac¢ okresowo szczelno$¢ instalaciji rurowej i ztaczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢ suchym sprezonym
powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu i sprawdzac jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidiowe
zamontowanie czesci koncowych uchwytu elektrody: dysza, rurka kontaktowa,
dyfuzor gazu.

12.1.2 Podajnik drutu

- Czesto sprawdza¢ stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt
metaliczny osadzajgcy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejéciowy i
wyjsciowy).

12.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA
| ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigeciem lub/i moga one powodowacé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi
w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwa¢ kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;
mozna je ewentualnie oczy$ci¢ bardzo miekkg szczoteczkag lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sg odpowiednio
zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele
spawarki, dokrecajgc do konca $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly sie one z cze$ciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysokg temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napigcia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu
wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

13. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON” zapali sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie wystepuje alarm sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed
zbyt wysokim lub zbyt niskim napigciem lub zwarciem.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekaé na naturalne schiodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunag¢ usterke.
Obwod spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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TAB. 1 BN ([T
WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE -
Al &Y doall GbLl
SPEED
MODEL | /= | [[> | =X\ ton- D @
I, max (A) 230V 230V mm? kg m/min dB(A)
180 T16A 16A 16 12.3 2-20 <85
| TAB. 2 EN [T

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-T -
EN 60974-7 Oilsy il dislaall MIG dlsid &uidll oLl

MODEL & VOLTAGE CLASS: 113V
|, max (A) | Imax (A) | X (%) ﬁ
150 60 Ar Co,
STEEL: 0.6 + 1
180 AL: 0.8 +1
INOX: 0.8
180 60 Co,
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to
poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned
machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The
guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence
are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une
mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a
cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 'EU
uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a
une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les
dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE
DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo
si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez soélo si estd acompafado de resguardo fiscal o albaran
de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Ubernimmt die Gewabhrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurtickgesendet, mul® dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

(RU) TFAPAHTUA
KomnaHnusa-npounssoanTenb rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MalumHHoro obopyaosaHus 1 0bs3yeTca 6ecnnaTHO NPOU3BECTU 3aMeHy YacTew, MMEeKLLMX
HeucnpaBHOCTY, SBMBLUMECH CMEACTBMEM MNIIOXOro KavecTBa Martepuana unu AedekToB NpousBOACTBa, B TeveHun 12 mecsAueB C AaTbl nycka B
3KCMnyaTaumio MallvHHOro obopyAoBaHUs, NPOCTaBnNeHHOW Ha cepTudumkaTe. BosspalleHHoe obopydoBaHue, Aaxe Haxodslieecs nop AeicTBreM
rapaHTuu, JOMKHO BbITh HanpasneHo Ha ycnosusix NOPTO ®PAHKO n 6yaet BosspalyeHo B YKASBAHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro BblILLE UCKMTHOYaeTCs
MallvHHOe oGopydoBaHuWe, cuMTalLeecss ToBapaMu nNoTpebreHunsl, B COOTBETCTBUMU C eBponelickon aupektnson 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryvae,
ecnu oHW GbInNK NpofaHbl B rocyaapcTeax, Bxoaswmx B EC. MapaHTUiiHbIi cepTudukat cuntaeTcs 4EACTBUTENBHBIM TOMBbKO MPW YCIOBUM, YTO K HEMY
npunaraeTcsl TOBapHbI YeK 1N TOBapOCOMPOBOANTENbHASA HaknagHas. HencnpaBHOCTM, BO3HMKLLME U3-32 HEMPaBUbHOTO UCMOMb30BaHKS, MOPYN UK
HebpexHoro obpalleHusi, He NOKPbIBAOTCA AENCTBMEM rapaHTun. [JononHUTENbHO NPOM3BOANUTENb CHUMAET C cebs nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakow-
nnbo NpAMON Unun HenpsIMown yLuepo.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverado ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgéo, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagéo imprépria, adulteragdo ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além
disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(EL) EFTYHZH

H KaTAOKEUQOTIKN) ETAIpia EYYUATal TNV KOAT AEITOUPYia Twv PINXavwy Kol SECPEUETAI VA EKTEAETEI BWPEAV TNV QVTIKATAOTACH TUNUATWY O TTEPITITWON
@Bopdag Toug eCaITiag KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU 1 EAQTTWHATWY KATAOKEUNG, VTOG 12 pnvwy atmé Tnv nuepounvia B€ong o€ AeIroupyiag Tou pnxavruarog
empBeRaiwpévn atmd To TOTOTTOINTIKG. T uNYXavAUOTa TTOU TTIOTPEPOVTAI, aKOUa Kal av gival og eyyunon, 8a otéAvovrar XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a
emoTpépovral e €§oda NMAHPQTEA XTON NMPOOPIZMO. E¢aipouvTal atré Ta opIfOHEVA Ta UNXAVAHATA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKE ayabd cUppwva
ME TNV eupwTraikn odnyia 1999/44/EC pévo av TwAouvTtal o€ kpdrtn péAn Tng EE. To moTomoinTiké £yyunong 10xUel pévo av ouvodeUeTal atmd TTioNuN
ammédeIgn TTANPWUNG ) atrddeign Tapaiafng. Evoexoueva poBAnuaTa opeIAduEVa O€ KAKA XPAON, TTapaTToinon r apéAEIa, aTToKAgiovTal aTTo TNV €yyunon.
ATroppiTrTeTal, €1Tiong, kABe ubuvn yia otroiadnTroTe BAARN dpean f Euueon.

(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(HU) JOTALLAS

A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerl Uizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
min&seégebdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép iizembe helyezéseének a bizonylat szerint igazolhato napjatdl szamitott 12 honapon belil. Acserélendd
alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e
szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindstilnek, s az EU tagorszagaiban
kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbol, megrongalasbdl
illetve nem megfelel6 gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felel6sségvallalas minden
kozvetlen és kozvetett karért.
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(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatji
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de
garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insofit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvaté sau neglijentd este exclusé din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declind orice responsabilitate fati de toate
daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, a&ven om de tacks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs av de maskiner som réknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven
allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund
af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lgbet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de
returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skgdeslashed.
Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfgre gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer
eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake,
ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med
kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet
alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(F1) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdsta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja.
Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisista vaurioista.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou Cinnost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Zze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen
spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ru€i za spravnu Cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice
do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade,
ked je predloZzeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost  sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in
zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu
z evropsko direktivo 1999/44/EC, le e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, €e je prilozen veljaven racun. Napake,
ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas&en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro€i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov $e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E)
(Ur.l.RS &t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreZe izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave
v kateri je izdelek prodan konénim potroSnikom; opozarja potroSnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic
potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.o0.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(HR-SR) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani
bez plac¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako
su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraéen racunom ili dostavnom listom. Osteéenja nastala uslijed neispravne
upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne
Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi biti siunciami ir bus sugrgZinti atgal PIRKEJO IéSomis. I8imtj auk$éiau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyvg gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo prieziira. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva
garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi
masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat
kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest
vOi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
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(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomaintt detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu
dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpakal nosttdmas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) FAPAHLUA

dupmata npon3BoAUTEN rapaHTupa 3a 4oO6pOTO (hYHKLUMOHMPAHE Ha MalLUMHUTE U ce 3afdbixaBa Aa M3Bbpluy 6e3nnaTHo nogmMsiHata Ha YacTu, KoUTo
ca ce noBpeawnu, 3apagu Heka4yecTBeH MaTepuvan Unu NpousBoAcTBeHU AedekTn, Ao 12 Meceua OT gataTta Ha nyckaHe B OEWCTBME Ha MaluvHaTa,
[oKasaHa C rapaHUMOoHHa kapTa. BbpHatuTe MalunHM, JOopy U B rapaHums, Tpsibea ga 6baat usnparteHn cbe SAMNJNIATEH MPEBOS3 u we 6baaT BbpHaTht
c HANOXXEH TJTATEX. C uskroYeHne Ha MalivMHUTE, KOUTO Ce cyuTaT 3a OBMXKMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOSIHHO MOM3BaHe, KaKTo € yCTaHOBEHO OT
eBponerickata anpektuea 1999/44/EC, camo ako malMHUTE ca npoaaBaHu B CTpaHuW YrieHkn Ha EBponelickusi cbio3. MapaHumMoHHaTa kapTa e BanuaHa,
CcaMo ako e NpuapyxeHa ot douckaneH 6oH unu pasnvcka 3a focTtaBka. HepegHocTUTe, NpomnsTUYaLLM OT foLla ynotTpeba nnm HeGPEXXHOCT, ca U3KITYEHN
oT rapaHumsTa. OCBeH ToBa ce OTKMOHsIBA BCSIKakBa OTFTOBOPHOCT 3a AVMPEKTHU UNN UHOVPEKTHU LLETU.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktdre zepsuja sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta,
réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z
ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudnosci
wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancjag. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLS (SK)  ZARUCNY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLJE

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNILIST

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA  (SV) GARANTISEDEL Eg.’) TS AS
(DE)  GARANTIEKARTE (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(RU) TAPAHTUWNHbIN CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA  (FI)  TAKUUTODISTUS (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI

(EL) TIXTOIOIHTIKO EITYHSHY  (CS) ZARUCNILIST (AR) Ol 83lgs

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [ata npogaxw - (PT) Data de compra - (EL) Hpepounvia ayopds
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vésarlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkpsdatum
- (DA) Kebsdato - (NO) Innkjopsdato - (FI) Ostopéivamaéra - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYMKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: (AR) <l il 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Petiatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  LUTAMN n NOANWCH (TOPFOBOTO MPEAMNPUATIA)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Katdotnpa moinons (X payida kat vmoypadn)
(NL) Verkoper (Stempel en naam)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimuligi firma (Tempel ja allkiri)

(HU)  Eladas helye (Pecsét és Aldiras) (Lv)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAM (Moanuc v Mevar)

(SV)  Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&.994_9 pis) Oleuwall dS36

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kdvetkez6knek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(IT) Il prodotto & conforme a: (RO) Produsul este cf)nlf?rm cu: ) (LT Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i Gverensstammelse med: B

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (LV) Izstradajums atbilst:

(RU) 3aABNAETCSA, UTO M3[ENME COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (BG) MPORYKTST OTFOBAPA Ha:

(PT) El producto es conforme as: (Cs) Vyrobok je v sulade so: . . .
(EL) To MPoidVEIVal KATAOKEUAOHEVO OUUPWVa Je T:  (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0O produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) ) EL] VY M!

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) BAUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®ES - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) d>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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