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INSTRUCTION MANUAL
MANUALE D’ISTRUZIONE
MANUEL D'INSTRUCTIONS
BEDIENUNGSANLEITUNG
MANUAL DE INSTRUCCIONES
MANUAL DE INSTRUGOES
INSTRUCTIEHANDLEIDING
INSTRUKTIONSMANUAL
OHJEKIRJA
BRUKERVEILEDNING
BRUKSANVISNING
EFXEIPIAIO XPHEHE
PYKOBOLCTBO MOJNIb30BATENSA
HASZNALATI UTASITAS
MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INSTRUKCJA OBSLUGI
NAVOD K POUZITI
NAVOD NA POUZITIE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
INSTRUKCIJU KNYGELE
KASUTUSJUHEND
ROKASGRAMATA
PbKOBOACTBO C MHCTPYKLUU

Cod. 953503

) Professional wire welding machines
) Saldatrici a filo professionali
) Postes de soudure a fil professionnels

) Professionelle Draht-SchweiBmaschinen
) Soldadoras de hilo profesionales

) Aparelho de soldar de fio profissional
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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.

| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER D' OBLIGATION ETD' INTERDICTION DE INT|

D LEGE R GE -, GE BOTS- U D VERBOTSZEICH PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWCZYCH NAKAZU I ZAKAZU

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGA_CIONY PROHIBICION 74 VYSVI VKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA ROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM AZAKAZOM
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLI HTING EN VERBOD S| LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA,

SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJ& IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.

N SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FQORPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEE|

S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHE KAI AMAT OPEYZHE. BG NEFEHMA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, 3SAIBJUKUTENHM U 3A 3ABPAHA.
RU NEFEHOA CUMBOIOB BE30NACHOCTM, OBSI3AHHOCTM U 3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE
ELETRICO GEVAAR ELEKTROSHOCK FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ
HAEKTPOINAH=| CHQCTb I KEHUA NMEKTPUMECKUM TOKOM UTES VI ELYE ERICOL DE ELECTROC NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PRO DEM - NEBEZPECE STVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT TOKOB YIAP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR
ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KATMNON ZYTKOAAHZHE - ONACHOCTb IbIMOB CBAPKW - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE

E SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
8APSENS?ESBAI-?ED DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONTACHOCT OT NYLUEKA MNP

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPR/ENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOS&?N FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOZ EKPH=HZ - ONTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU EZPECI VYBUCHU - NEBEZPE ENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS - PLAHVATUSGHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OTACHOCT OT EKCTINO

e

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTOJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUMTHYIO OAEX[Y - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS -3A0BbJ/IXUTENTHO HOCEHE HANPEAMNA3HO OBJIEKINIO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROQTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR YI'IOXPEQZH NA OOPATE I'IPOZTATEYTIKA FANTIA - OBH3AHHOCTb HA EBATb SALUNTHLIE NMEPYATKHU - VEDéKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTEC %IS RIE - NAKAZ NOS ZENIA SK% POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH R BVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE OBAVEZNO Ki TENJE ZA TITNIH UKAVICA PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDAKAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -3A0b/TIXXUTENTHO HOCEHE HANMPEANA3HU PbKABULIN

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROMWELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOX YI'I,EPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ ANO

g@éﬁb

ZY - ONACHOCTb YJ'IbTPA&DVIQ ETOBOI'O U3JTYYEHWA CBAI - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZA SZELYE - PERICOL DE
RADlATII ULTRAVIOLETE E LA SUbDU - _NIEBEZPIE QZENS WO PROMJENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE
SVAR VANI l BEZP ENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD

LTRALJU H ZRAKA PRILIKOM VARENJA - UL]'RAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -

METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNTPABUONIETOBO OBNTbYBAHE NPU 3ABAPABAHE

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION.- OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO -VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND
MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSMASK - YITIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - OBSA3AHHOCTb MOMNb30BATHCSH 3ALUUTHON MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ POVINNE PQUZIT| OCHRANNEHO STiTU - POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - 3BA0BJIDKUTENHO U3NON3BAHE HANPEAMNA3HA 3ABAPBbYHA MACKA

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SQUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX -TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A
LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E
ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE ISVERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR
VENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AX BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON
ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELE.KTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVI TIGE ELEK RISKE 0G
ELEKTRONISKE Al PAFIATER - FOFI JU SO R SOM BAR ELEKTRISKA OCH E TRONISKA LIVSUPPEHALLANDE AP A SVETSEN
AMNACOPEYETAI H XPHZH T T MA MOY ®EPOYN HA EKTP KEZ KAl H/\EKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZI 3AI'IPEI.L|,A TCH I/ICI'IOJ'Ib3OBA E
CBAPOYHOIO AMMAPATA J1Ir1 AM 8 )KM3HEHHOBA)I(HOM 3]1EKTPVI‘~IECKOVI ANEKTPOHHOW ANNAPATYPbI - TILOS AHEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTART ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE- SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE
PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA S| ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE |
ELEKTRONICZNE WSPQMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ZARIZENI ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA PREPOVEDANA UPORABA

<3%

ILNE NAPRAVE ZA QSEBE, KI UPO AJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZI SKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABR E KORIS ROJA ZA VAREN
NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH ARATA - ASMENIMS, SU GYVY KAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE_ON KEELATU SIKUTELE KES _KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID -

ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABPAHEHO E U3MOJI3BAHETO HA ENEKTPOXXEHA OT
JIMUA -HOCUTENWU HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEAWLUMHCKUYCTPOUCTB,

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQNIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - OMTACHOCTb HE
WOHWU3UPYIOLLEN PAOUALIMU - NEN INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJ CYM - NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OTACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBITbYBAHE

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERIC DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE S NING - ALLMAN _FARA - TENIKOZ KINAYNOS, - OBLUAAl OMACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
g:E?EI%IrB"lE\CZOEENLLSl;vggAg?ESETM NE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE 0HT VISPARIGA

WARNING: MOVING PART,S - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
Movim IENTQ CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEVAEGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL BEVEGELIGE DE
VARNING F RORGANIRORELSE -NPOZOXH OPFANA ZE KINH H - BHUMAHUE, YACTU B OABUXEHWMU - VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK M ZGASB N NNAK - ATENTIE PIESETN
MISCARE - UWAGA HOME CZESCIMASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZO! DELUJEJO POZOR DIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO'JUDANCI S DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS -B HVIMAHI/IEQBM)kEHlM CE MEXAHU3MU

MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOQVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN
BEWEGING - PAS PA HENDERNE, DELE | BEV/EGELSE - SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - AKTA HANDERNA ORGAN |
RORELSE - TPOXOXH =TA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH - ONACHOCTb ANA PYK, YACTUB LI,BVI)KEHMM VIGYAZATA KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK- ATENTIE

bbb?

LA MAINI, PIESE IN MI% ARE - CHR RECE PRZED RUCHOMYMI CZ| SCIAMI MASZYNY - POZO RUCE POHYBUJICI SE SOUCASTI.- POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA
CASTI - O APRAVE DELUJEJO OZQR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - SAUGO NKAS, JUDANCIQS DETALES - TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD
MAS AOS ZMANIBU 'KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DAI,.AM UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS

NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHUE I'IA3ETE PBLETE OT ABWXELIMTE CE MEXAHU3

Symbol indicating separation of electrical and electronic apgllances forrefuse collection.The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and mustdo it
through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
Fparecchlatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et
électroniques. L'utilisateur ne ﬁneut éliminer ces aBparells avec les dechets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird.
Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la
[ obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagcdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - Symbool dat wijst op de geschenden 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. - Symbol, der stér for saerlig indsamling af elektriske oghelektronlske apEarater Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som
blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse il et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sahké- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kayttéjan velvollisuus on kaéntya
valtuutettulen kera splstelden puoleen eiké vélittda laitetta kunnallisena sekajétteena. - 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 se? til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska
och elektroniska apparater. Anvandaren fér inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZGuBoAo Tou
Seixvel Tn dlapopotroinuévn guAdoyn Twv quK‘rglev KIO NAEKTPOVIKWY GUOKEUWV. O XpROTNG UTTOXPEOUTAI Val uNV SIOXETEVEN QUTA TH cucxsurhouv MIKTO OTEPEG AGTIKG aTORANTO, AAAG va
aTTEUBUVETAI OF EYKEKPINEVA KEVTPA GUAAOYNG MMBor, %KaSbIBaIOI.I.lVII/I Ha pasfaenbHbIN CO0pP 3NEeKTPUYECKOTO M NIeKTPOHHOro o6opyAoBaHus. llonb3oBatens He uMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh
AaHHoe 060pyaoBaHMe B KayecTBe CMeLLaHHOTO TBEePAOro OLITOBOro 0TX0Aa, a 0653aH o6pawaThca B cneuuanyu3npoBaHHbIe LeHTPbI c6opa oTxoaos. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus
felszerelése szelektlv hulladékgy éteset jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelest nem a varosi tormelékhulladékkal egyittesen gydijteni, hanem erre engede lyel rendelkezé hulladékgyijté
kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depozifeze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-
predeaintr-un centru de depozitare a degeurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkow g(romadzqcyc odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zarizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany : zber elektrickyc|
elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmiesany komunal ny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacule loc¢eno zbiranje
elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot havaden gospodinjski trden odpa ek, ampak se mora obrniti na pooblascene centreza‘u- anje. - bol koji oznacava
posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne sml‘? odlozntl ovaj af arat kao obican kruti otpad vec se mora obratiti ovlaStenim centrima za sak e. - Slmbolls, nurodantis
atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima rtotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo krei i lizuotus atlieky
surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kog(umlskeskuste poole ja mitte k S|tleda seda aparaati kui
munlts?()aalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atsevi$ki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja
cieto atkritumu |zgaztuve bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra CuMBoOn, KOWTO O3HaYaBa pa3fAenHo choupaHe Ha enekTpUYeckaTa U enekTPoHHa anaparypa. lonssarensT ce
3aAbnKaBa ja He U3XBBLPNA Ta3u anapaTypa KaTo CMeCeH TBbpA 0TNaAbK B KOHTENHEpUTE 3a CMET, NOCTaBeHM OT 06LMHaTa, a TpAGBa Aa ce 06 bpHE KM CreLMan3nupaHnTe 3a ToBa LIEHTPoBe.
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GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING ....

INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
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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.

(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”:
INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARCWELDING).

AN

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.

If the welding machine has a liquid cooling unit the filling operations should be
carried out with the welding machine switched off and disconnected from the
power supply outlet.

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.

POL®O

Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the work piece
and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.
Always protect your eyes using masks or helmets with special actinic glass.
Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the skin to be
exposed to the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; other people
in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting
curtains.

Noise level: If particularly intensive welding operations cause a personal daily
exposure level (LEPd) that is greater than or equal to 85db(A), the use of
suitable personal protectors is compulsory.

®

The electromagnetic fields generated by the welding process may interfere
with the operation of electrical and electronic equipment.

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-makers, respirators
etc.) should consult a doctor before stopping in the vicinity of areas where this
welding machine is used.

Users of vital electrical or electronic devices should not use the welding
machine.

This welding machine complies with the requirements of the technical
standard for the product for use only and exclusively in industrial
environments and for professional purposes. It is not guaranteed to meet
electromagnetic compatibility requirements in the home.

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased riskof electric shock;
- Inconfined spaces;
- Inthe 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.
Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9.
ofthe “IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.
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 use measuring instruments to determine the
existence of a risk and should take suitable protection measures as detailed in
5.9 ofthe “IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

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: itis 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.

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 OUTWITHTHE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY OUTLET.

Never lift the welding machine.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 COMPACTWELDING MACHINE (FIG.A1)

This welding machine is a power source used for arc welding and has been designed
specifically for MAG welding of carbon steel and low-alloy steel with either CO, or
Argon/CO, mixture shielding gas using solid or cored (tubular) electrode wires.

They are also suitable for MIG welding of stainless steel using Argon gas + 1-2% oxygen
and of aluminium with Argon gas using electrode wires with a composition suited to the
piece to be welded.

A typical example of MIG brazing would be on galvanised sheet with copper alloy wire
(e.g.copper-silicon or copper-aluminium) with pure Argon (99.9%) protective gas.



2.2 WELDING MACHINEWITH REMOVABLEWIRE FEEDER (FIG.A2)

Continuous wire, three-phase, fan-cooled welding machine on wheels, for MIG-
MAG/FLUX welding and brazing, with 4-ROLLER, removable wire feeder. Flexibility of
use with different types of materials such as steel, stainless steel and aluminium. Large
number of arc voltage adjustment steps.

2.3 STANDARD ACCESSORIES:

- torch (water-cooled in the R.A. version);

- return cable complete with earth clamp;

- wheels kit;

- ARGON bottle adapter;

- pressure reducing valve;

- wire feeder;

- R.A.water cooling unit (only for the R.A. version);

2.4 OPTIONAL ACCESSORIES

- electronics board with dual timer;

- generator - wire feeder connecting cables assembly (only for welding machine with
removable wire feeder);

- R.A.water cooling unit (where present);
(standard accessory on R.A.version);

- Reel coverkit (where present);

- Aluminium welding kit;

- Flux-core wire 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:

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding

machines.

Symbol for internal structure of the welding machine.

Symbol for welding procedure provided.

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).

Symbol for power supply line:

1~:single phase alternating voltage;

3~:3-phase alternating voltage.

Protection rating of the covering.

Technical specifications for power supply line:

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

- |4 max: Maximum current absorbed by the line.

- L5+ :effective current supplied.

Performance of the welding circuit:

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

- 1,/U,: 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).

- A/V-ANN: shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) atthe 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.

2-
3-
4-

5

6-
7-

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 OFTHEWELDING MACHINE
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES (FIG. A)

5.INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY BY
AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

5.1 PREPARATION (FIG. C)
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the package.

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. D)

5.2HOWTO LIFTTHEWELDING MACHINE
None of the welding machines described in this manual is equipped with a lifting device.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface with sufficient
carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping or moving hazardously.

5.2.1 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.

- The welding machine should only be connected to a power supply system with the
neutral conductor connected to earth.

- To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply
thathave animpedance of less than Zmax = 0.04 ohm.

5.2.2 PLUG AND OUTLET: connect a normalised plug (3P + T for 3ph) having
sufficient capacity- to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the special earth terminal should be connected to the earth
conductor (yellow-green) of the power supply line. Table 1 (TAB.1) shows the
recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according to the max. nominal
current supplied by the welding machine, and the nominal voltage of the main power
supply.

- Tocarry outvoltage change operations, take off the panel to gain access to the inside
of the machine, and prepare the voltage change terminal board so that the
connection indicated on the special indicator plate corresponds to the available
power supply voltage.

FIG.E
Reassemble the panel carefully using the appropriate screws.
Warning!
In the factory the machine is set at the highest voltage of the available range,
e

.g.
U, 400V < Voltage setting at the factory.

A WARNING!

Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety system installed
by the manufacturer ineffective with consequent serious risks to persons (e.g.
electric shock) and objects (e.g.fire).

5.3 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm?)
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

5.3.1 Connection to the gas bottle

Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support platform: max 20 kg.
Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve, inserting the
appropriate adapter supplied as an accessory, for when the gas used is Argon or
an Argon /CO, mixture.

Connect the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and tighten the band
supplied.

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

5.3.2 Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench supporting it, as close
as possible to the join being made.

This cable is connected to the terminal with the symbol (-).

5.3.3 Connecting the torch

Engage the torch with its dedicated connector by tightening the locking ring manually as
far down as it will go. Prepare the wire for loading the first time by dismantling the nozzle
and the contacttube to ease its exit.

5 3.4 Connection to the wire feeder (for model with external wire feeder)

Make the connections with the electrical generator (rear panel):

- welding current cable to quick connection (+);

- control cable to appropriate connector.

Make sure the connectors are firmly tightened in order to prevent overheating and
loss of efficiency.

Connect the gas pipe from the pressure-reducing valve on the bottle and lock it with
the clip supplied.

5.3.5 Warnings

Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present),
to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will
overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

Do not use metal structures which are not part of the workpiece to substitute the
return cable of the welding current: this could jeopardise safety and result in poor
welding.

5.3.6 Connection of G.R.A.-water-cooling unit-(only for R.A. version)

Secure the G.R.A. to the machine by means of the bracket supplied.

Connect the water piping to the quick-couplers.

Switch ON the G.R.A. following the procedure described in the manual supplied with
the cooling unit.

5.4 LOADINGTHEWIRE REEL (FIG.F-F1)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE

MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE 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 inits hole (1a).

Release the pressure counter-roller/s and move it/them away from the lower roller/s
(2a).

Make sure the puller roller is suitable for the wire being used (2b).

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 (2c).

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 (3).

Use the adjustment screw located at the centre of the spindle to apply a slight braking
pressure on the spindle itself (1b).

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.

AWARNING! 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 notloosened by excessive reel inertia.
Cutthe end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

Close the reel compartment door.

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

- Insertthe earth connectorinto the (-) socket (for welding machines with a single earth

connector).

Insert the earth connector in the desired (-) quick connector depending on the

material to be welded (for welding machines with 2 or more earth connectors);

- quick connector (-) with max reactance ( 7 Y"Y™\) or position 2-3 for aluminium
material and resulting (Al) alloys, copper alloys (CuAl/CuSi).

- quick connector (-) with min reactance (7Y™ ) or position 1-2 for stainless steel
(SS), carbon steel and low-alloy (Fe) steel.

Connectthe return cable to the piece being welded.

Turn on and adjust the protective gas using the pressure reducing valve (5-7 I/min)

NOTE: Atthe end of the job, remember to turn off the protective gas.

Switch the welder on and set the welding current by means of the rotary switch.

FIG.G

6.2 WELDING (FIG. H)

Once the machine has been prepared for welding by carrying out the operations
described above, simply place the earth clamp in contact with the workpiece and press
the torch button, keeping the torch at a safe distance from the workpiece.

Before carrying out difficult sections of welding, tests should be carried out on scrap
pieces. These tests should be carried out using the adjustment knob in order to obtain
the best welding possible. If the arc melts in drops and tends to go out, the speed of the
wire should be increased or the welding current decreased. If, however, the wire hits the
piece violently and causes material to be projected, the wire speed should be reduced.
It should be remembered that in order to obtain the best results, each type of wire is
suited to a specific current and wire feed speed. Therefore, for difficult sections of
welding and welding which requires a great deal of time, wires with different diameters
should be tried so that the most suitable may be chosen.

6.3 ALUMINIUM WELDING

For aluminium welding, pure ARGON or an ARGON-HELIUM mixture should be used

for shielding. The wire used should have the same characteristics as the material to be

welded. Always use an alloy wire (e.g. aluminium/silicium); never use pure aluminium

wire.

Aluminium MIG welding does not present any particular problems. The only difficulty is

in the pulling of the wire for the whole length of the torch, since aluminium is known to

have poor mechanical characteristics. The smaller the diameter of the wire the more this

problemis accentuated.

This problem can be avoided by making the following changes:

1- Replace the guide hose of the torch with a Teflon guide hose. To withdraw this,
simply loosen the screws at the end of the torch.

2- Use contacttips for aluminium.

3- Replace the wire pulling rollers with those made for aluminium

4- Replace the steel guide hose for wire feed with a Teflon guide hose.

The above pieces for aluminium welding are available as optionals.

6.4 SPOT WELDING (FIG.I)

Two overlapping metal sheets can be spot-welded together using a wire system and
weld material.

This model has been specifically designed for the purposes of spot-welding and is
equipped with adjustable timer which allows ideal spot-welding time to be set and
therefore the creation of spot-welds which have the same characteristics.

In order to use the machine for spot-welding, it should be set-up as follows:

- Replace the nozzle of the torch with the nozzle required for spot-welding, which is
supplied as an accessory. This nozzle is cylindrical-shaped and has holes for gas
escape attheend

Turn the current adjustment switch to <maximum> position.

Setthe wire feed speed at almost maximum speed.

Turn the switch to <TIMER> position

Setthe spot welding time according to the thickness of the metal sheets.

To carry out the spot welding, rest the nozzle of the torch on the surface of the first metal
sheet, then press the torch button in order to start welding: the wire will melt the first
sheet, pass through this sheet and into the second, making a molten wedge between
the two metal sheets.

The button should be pressed until the timer interrupts the welding.

This system allows spot-welding to be carried out which would not normally be possible
with conventional spot-welders, since metal sheets can be joined which do not allow
access to the rear side such as box-type sheets.

This system also makes the operator’s work much easier thanks to the extremely light-
weighttorch.

The application limits of this system depend on the width of the first metal sheet; the
second sheet may be extremely thick.

6.5 RIVET WELDING (FIG.L)

This operation is only possible for compact welding machines with an/one earth

connector.

This process allows dented or deformed metal sheets to be re-shaped, without having

to hammer out the sheets from behind. This is particularly useful for sections of

bodywork with inaccessible rear sides.

The operation is carried out as follows:

- Replace the nozzle of the torch with the nozzle required for riveting. This nozzle has a
side hole for housing the rivet.

- Turnthe current adjustment switch to position 3.

- Adjust the feed speed according to the current and the diameter of the wire used asifa
welding operation was to be carried out.

- Turn the switch to <TIMER> position.

- Setthetime at1-1.5 seconds

A spot of welding will therefore be carried out at the point where the head of the rivet is
located and so joining the latter to the metal sheet. The dented metal sheet can now be
re-shaped using the appropriate appliance

6.6 METAL SHEET HARDENING (FIG.M)

This operation is only possible for compact welding machines with one or more earth

connectors.

In order to carry out this process, the kit should be requested.

After welding and hammering, the metal sheet looses its original characteristics; body

work-shops normally use oxyacetylene welding torches to return the metal sheet to its

original state. This torch is used to heat the metal sheet up to about 800° Celsius and is

then rapidly cooled using a cloth soaked with water.

The oxyacetylene equipment can now be replaced using the following hardening

process:

- Remove the torch nozzle and fit the special electrode holder and the coal electrode by
tightening the appropriate knob.

- Turn the adjustment switch to position 1 (higher positions may overheat the electrode
and the machine).

- Release the pressure from the towing rollers by releasing the spring in order to
prevent the wire from being dragged along the torch.

If only a small area is to be hardened, carry out the operation as if it were spot welding by

placing the end of the electrode in contact with the metal sheet until this heats up. When

the sheet is sufficiently heated, cool it down using a cloth soaked with water. If a large

areais to be hardened, the electrode should be rotated.

A WARNING:
- Theindicator light comes on when there is overheating and cuts off the power supply;
it will reset automatically within a few minutes, after cooling down.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE

SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE MAIN POWER SUPPLY.

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

.1Torch

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 shorttime;

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 itis not damaged;

Before using the welding machine, always check the torch terminal parts for wear
and make sure they are assembled correctly: nozzle, contact pipe, gas diffuser.
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7.1.2 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).

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-
MECHANICALTECHNICIANS.

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 notdirect 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
fordamage 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.
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SALDATRICI delle aree di utilizzo di questa saldatrice.

A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E

FLUXPREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE
Nota: Nel testo che segue verraimpiegato 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

"SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081":

INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD
ARCO).

/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 l'installazione eletirica secondo le previste norme e leggi
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.

In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di
riempimento devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete
dialimentazione.

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

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

Non saldare su recipientiin 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).

POL®O

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

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di pedane o tappetiisolanti.
Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi 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 nonriflettenti.

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 I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

®

I campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura possono
interferire con il funzionamento di apparecchiature elettriche ed elettroniche.

| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es. Pace-maker,
respiratori etc...), devono consultare il medico prima di sostare in prossimita

Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & vietato I'utilizzo di questa
saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
I'uso esclusivo in ambienti industriali e a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:
In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;
- Inspazi confinati;
- Inpresenzadi materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto”
ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 5.10; A.7;
A.9.della "SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.
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 puo 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 5.9 della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”.

A RISCHIRESIDUI

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: ¢ 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.

AN

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 in movimento

dell’alimentatore difilo,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 DIALIMENTAZIONE.

E vietato il sollevamento della saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 SALDATRICE COMPATTA (FIG.A1)

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 e dell’alluminio con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata al



pezzo da saldare.
La brasatura MIG ¢ eseguibile tipicamente su lamiere zincate con fili in lega di rame (es.
rame-silicio o rame-alluminio) con gas di protezione Argon puro (99,9%).

2.2 SALDATRICE CON TRAINAFILO ASPORTABILE (FIG.A2)

Saldatrice afilo continuo carrellata, trifase, ventilata, per la saldatura MIG-MAG/FLUX e
la brasatura, con trainafilo asportabile a 4 RULLI. Flessibilita di impiego con diversi tipi
di materiali quali acciaio, acciaio inox, alluminio. Elevato numero di step di regolazione
dellatensione dell'arco.

2.3 ACCESSORIDISERIE:

torcia (raffreddata ad acqua nella versione R.A.);

cavo di ritorno completo di pinza di massa;

kit ruote;

adattatore bombola ARGON;

riduttore di pressione;

alimentatore di filo;

gruppo di raffreddamento acqua R.A. (solo per versione R.A.);

2.4 ACCESSORIARICHIESTA:

scheda elettronica con doppia temporizzazione;

- gruppo cavi collegamento generatore-traino (solo per saldatrice con trainafilo
asportabile);

- gruppo di raffreddamento acqua R.A. (ove previsto);
(accessorio di serie su versione R.A.);

- Kit copribobina (ove previsto);

- Kit saldatura alluminio;

- Kit saldatura filo animato;

3. DATITECNICI
3.1 TARGA DATI
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato:
FIG.B

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 diprotezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U;:  Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti

ammessi £10%).

- |} max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- lies:  Corrente effettiva dialimentazione.

8- Prestazionidel circuito di saldatura:

- U, :tensionemassima avuoto (circuito di saldatura aperto).

- 1,/U,: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 puo
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
diun 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 neilimitiammessi.

- A/NV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

10-—===-:Valore dei fusibiliad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
dellalinea.

11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale perla 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 DATITECNICI:

- 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 (FIG. A)

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA
ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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

5.1 ALLESTIMENTO (FIG. C)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. D)
5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

Tutte le saldatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di sistemi di
sollevamento.

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

5.2.1 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
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d'installazione.

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

- 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 diZmax =0.04 ohm.

5.2.2 SPINA E PRESA: collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P
+ T per 3ph) di portata adeguata e predisporre 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 max. corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

Per le operazioni di cambio tensione accedere all'interno della saldatrice,
asportando il pannello e predisporre la morsettiera cambio tensione in modo che vi
sia corrispondenza tra collegamento indicato nell'apposita targa segnaletica e la
tensione direte disponibile.

FIG.E
Rimontare accuratamente il pannello usufruendo delle apposite viti.
Attenzione!
La saldatrice e’ predisposta in fabbrica alla tensione piu’ elevata dellagamma
disponibile,esempio:
U, 400V < Tensione di predisposizione in fabbrica.

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il

sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe |) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.3 CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

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

5.3.1 Collegamento allabombola gas

Bombola gas caricabile sul piano d'appoggio bombola della saldatrice: max 20kg.
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 in dotazione.
Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
dellabombola.

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 piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.

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

5.3.3 Collegamento torcia

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

5.3.4 Collegamento all’alimentatore di filo (nel modello con alimentatore di filo
esterno)

Eseguire i collegamenti col generatore di corrente (pannello posteriore):

- cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+);

- cavo comando all'apposito connettore.

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

Collegare il tubo gas proveniente dal riduttore di pressione della bombola e serrare
con lafascetta in dotazione.

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 efficenza.

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
perla sicurezza e dare risultatiinsoddisfacenti per la saldatura.

5.3.6 Collegamento gruppo raffreddamento acqua G.R.A. (solo per versione R.A.)
Fissare il G.R.A. alla macchina per mezzo della staffa in dotazione.

Collegare le tubazioni acqua ai raccordi rapidi.

Accendere il G.R.A. seguendo la procedura descritta nel manuale in dotazione al
gruppo diraffreddamento.

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG. F-F1)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLITRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED ILTUBETTO DI
CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURA DEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO
CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON
INDOSSARE GUANTIDIPROTEZIONE.

- 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 i/il controrulli/o di pressione e allontanarli/o dai/l rulli/o inferiori/e (2a).
Verificare che i/il rullini/o di traino siano/sia adattti/o al filo utilizzato (2b).

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



verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione posizionata al
centro dell’aspo stesso (1b).

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

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la
saldatrice, premere il pulsante torcia o pulsante di avanzamento filo sul pannello
comandi (se presente) e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina
gu:dafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il
pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica ed &

sottoposto a forza meccanica; puod quindi causare, non adottando opportune
precauzioni, pericolidi shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

Non indirizzare l'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

Non avvicinare allabombola la torcia.

Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e '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 |'estremita del filo fuoriuscente dall'ugello a 10-15mm.

Chiudere lo sportello del vano aspo.

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6 1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Inserlre) la presa di massa sulla presa (-) (per saldatrici munite di unica presa di

massa

Inserire la presa di massa sulla presa (-) rapida desiderata in base al materiale da

saldare (per saldatrici munite di 2 o piu prese dimassa).

- presa rapida (-) con reattanza max ( 7 Y_Y\ ) 0 posizione 2-3 per materiale
alluminio e leghe derivate (Al), leghe di rame (CuAl/CuSi).

- presa rapida (-) con reattanza min ( £ Y™\ ) o posizione 1-2 per acciaio inox (SS),
acciai al carbonio e basso legati (Fe).

Connettere il cavo diritorno al pezzo da saldare.

Ap/rire e regolare il flusso di gas di protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-

7 /min).

Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con il commutatore

rotativo.

FIG.G

6.2 SALDATURA (FIG. H)

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

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

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

6.3 SALDATURA IN ALLUMINIO

Per questo tipo di saldatura viene impiegato come gas protettivo TARGON o miscela

ARGON - ELIO. Il filo da utilizzare deve possedere le stesse caratteristiche del

materiale base. In ogni caso comunque e sempre preferibile un filo piu legato

(es.alluminio/silicio) e mai un filo in alluminio puro.

La saldatura MIG dell'alluminio non presenta particolari difficolta se non quella di

riuscire a trainare bene il filo lungo tutta la torcia, in quanto, come risaputo, I'alluminio ha

scarse caratteristiche meccaniche e le difficolta di traino saranno tanto maggiori quanto

minore sara il @ del filo.

A questo problema e possibile ovviare apportando le seguenti modifiche:

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

2 - Usare tubetti di contatto per alluminio.

3 - Sostituire i rullini trainafilo con tipo per alluminio.

4 - Sostituire la guaina in acciaio del guidafilo d’entrata con la corrispondente in teflon.

| pezzi sopra descritti sono previsti nell’accessorio per alluminio offerto in opzione.

6.4 SALDATURA A PUNTI (FIG. I)

Con un impianto a filo si pud ottenere I'unione di lamiere sovrapposte mediante punti di

saldatura realizzati con apporto di materiale.

Limpianto & particolarmente adatto allo scopo in quanto & dotato di temporizzatore

regolabile, il che rende possibile scegliere il tempo di puntatura pil adatto e,

conseguentemente, la realizzazione di punti con uguali caratteristiche.

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

- Sostituire 'ugello della torcia con quello di tipo apposito per puntatura fornito come
accessorio. Tale ugello si distingue per la forma cilindrica e per avere nella parte
terminale degli sfiati peril gas.

- Porre il commutatore di regolazione della corrente alla posizione “massima”.

- Regolare la velocita di avanzamento del filo quasi al massimo del valore.

- Porre il deviatore in posizione “TIMER”.

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

Per eseguire la puntatura si appoggia in piano 'ugello della torcia sulla prima lamiera, si

preme quindiil pulsante della torcia per il consenso alla saldatura: il filo porta in fusione

la prima lamiera, la attraversa e penetra nella seconda realizzando cosi un cuneo fuso
trale due lamiere.

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

saldatura.

Con questo procedimento sono realizzabili puntature anche in condizioni non possibili

con puntatrici tradizionali, dato che si possono unire lamiere non accessibili

posteriormente, come ad es. scatolati.

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

Il limite di utilizzo di tale sistema e legato allo spessore della prima lamiera, mente la

seconda puo essere di spessore notevolmente elevato.

6.5 CHIODATURA (FIG. L)

Tale operazione & possibile solo con saldatrici compatte ad una presa di massa.

E’un procedimento che consente di poter sollevare lamiere rientrate o deformate senza

dover battere a rovescio. Questo & indispensabile nel caso di parti di carrozzeria non

accessibili posteriormente.

Loperazione si esegue nel modo seguente:

- Sostituire I'ugello della torcia con quello di tipo apposito per chiodatura, che presenta
lateralmente 'alloggio per il chiodo.

- Porre ilcommutatore di regolazione della corrente nella posizione 3.

- Regolare la velocita di avanzamento in funzione della corrente e del @ del filo
utilizzato, come se si dovesse eseguire un’operazione di saldatura.

- Disporre il deviatore in posizione “TIMER”.

- Regolareiltempoacirca1-1,5secondi.

In tal modo si eseguira un punto di saldatura in corrispondenza della testa del chiodo

realizzando cosi I'unione dello stesso con la lamiera. A questo punto & possibile,

usando I'apposito attrezzo, sollevare la lamiera rientrata.

6.6 PROCEDURA DIRINVENIMENTO DELLA LAMIERA (FIG. M)

Tale operazione € possibile con saldatrici compatte ad una o piu prese dimassa.

Per eseguire questo procedimento richiedere larelativa confezione .

In carrozzeria dopo aver effettuato delle saldature o delle martellature la lamiera perde

le sue caratteristiche iniziali e per riportarla allo stato iniziale, 'operatore usava il

cannello ossiacetilenico con il quale riscaldava la lamiera fino ad una temperatura di

circa 800°C, raffreddandola poi rapidamente con uno straccio imbevuto d’acqua.

Volendo sostituire completamente il cannello ossiacetilenico, la procedura di

rinvenimento si effettua come segue:

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

- Mettere in posizione 1 il commutatore di
riscalderebbero troppo I'elettrodo e lamacchina).

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

Se la parte da rinvenire interessa solo una piccola area eseguire 'operazione come una

puntatura, mettendo a contatto la parte terminale dell’elettrodo con la lamiera per un

tempo sufficiente a riscaldarla e raffreddarla poi rapidamente con uno straccio

:mlbevutdo ad acqua. Se invece la parte da rinvenire € piu estesa si deve far roteare

"elettrodo.

regolazione (posizioni piu alte

A ATTENZIONE:

La lampada di segnalazione si accende in condizione di sovrariscaldamento
interrompendo I'erogazione di potenza; il ripristino avviene automaticamente dopo
qualche minuto di raffreddamento.

7.MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA:
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALLOPERATORE.

7.1.1 Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordigas.

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

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

7.1.2 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
dientrata ed uscita).

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
E SCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
e/o lesioni dovute al contatto diretto con organiin movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dell'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
allaloro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablagginon presentino danni all'isolamento.

Altermine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le
viti difissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
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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 AL'ARC

L'opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation 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 éetre
adoptées.

(Se reporter également a la “SPECIFICATION TECHNIQUE CEIl ou CLC/TS 62081:
INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

/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
controle etde réparation.

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

- L'installation electrique 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 alaterre.

- 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.

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoirunrenouvellement 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 estindispensable.

- Protéger labonbonne de gaz des sources de chaleur,y compris des rayons UV
(si prevue)

POLO®OG

- Prévoir unisolement électrique adéquat de I'électrode, de la piéce en cours de
traitement, et des éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles). Cet isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, ainsi que de plate-
formes ou de tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques spéciaux montés
sur le masque ou le casque. Utiliser des gants et des vétements de protection
afin d'éviter d'exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'arc.
Ces mesures de protection doivent également étre étendues a toute personne
se trouvant a proximité de I'arc au moyen d'écrans ou de rideaux non
réfléchissants.

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d'exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur a
85db (A), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.

®

- Les champs électromagnétiques produits par le processus de soudage
peuvent interférer avec le fonctionnement des appareils électriques et
électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux (par ex.,
stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.) doivent consulter leur médecin
traitant avant de stationner a proximité des zones d'utilisation du poste de
soudage L'utilisation du poste de soudage est déconseillée aux porteurs
d'appareils électriques ou electroniques medicaux.

- Ce poste de soudage est conforme a la norme technique de produit pour une
utilisation exclusive dans un environnement industriel et de type
professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu domestique
n'est pas garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dansdes 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
interveniren cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEI)62081”DOIVENTetre adoptés.

- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d'alimentation du fil est maintenu par l'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
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 indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

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
solincliné ouirrégulier, 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 bonbonne de
gazavec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle.

AN

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;

- Chargementde labobine de fil;

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

de ces derniers;

- Lubrification des engrenages
DOIT ETRE, EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.
- Il est interdit de soulever le poste de soudage.
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2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 POSTE DE SOUDAGE COMPACT (FIG. A1)

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc, spécifiquement

congue pour le souda?e MAG des aciers au carbone ou faiblement liés avec gaz de

protection CO, ou mélanges Argon/CO, utilisant des fils électrode pleins ou fourrés

(tubulaires).

Il est en outre prévu pour le soudage MIG des aciers inoxydables avec gaz Argon + 1-

2% d'o>éygéne, et pour le soudage de I'aluminium avec gaz Argon avec utilisation de fils

électrode adéquats a la piece a souder.

Le brasage MIG type s'effectue sur des tdles zinguées en utilisant des fils en alliage de

?gsi;vgg/ gex. cuivre silicium ou cuivre aluminium) avec gaz de protection Argon pur
I /o).

2.2 POSTE DE SOUDAGE A SYSTEME D'ENTRAINEMENT DU FIL AMOVIBLE
(FIG.A2)

Poste de soudage a fil continu sur roulettes, triphasé, ventilé pour soudage MIG-
MAG/FLUX et brasage avec systeme d'entrainement du fil amovible a 4 ROULEAUX.
Utilisation flexible avec différents types de matériaux (acier, acier inox, aluminium).
Nombre élevé de step de réglage de la tension de l'arc.

2.3 ACCESSOIRES DE SERIE

- torche (refroidie al'eau pourla version R.A.):

- cable de retour avec pince de masse;

- kitroues;

- adaptateur bouteille Argon;

- réducteur de pression;

- alimentation du fil;

- groupe de refroidissemental'eau R.A. (version R.A.uniquement);

2.4 ACCESSOIRES SURDEMANDE:

- carte électronique avec double temporisation;

- groupe céables connexion générateur-entrainement (postes de soudage avec
systeme d'entrainement du filamovible uniquement) ;

- groupe de refroidissemental'eau R.A. (si prévu);
accessoire de série sur version R.A.);

- Kitcouvre-bobine (si prévu);

- kitsoudage aluminium;

- Kitsoudage fil fourré;

3.DONNEESTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont
résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

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

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

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).

Symbole de laligne 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 soudage (limites
admises = 10%).

- L COUrantmaximal absorbé parlaligne.

-l courantd'alimentation efficace

- Performances du circuit de soudage:

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

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
lamachine durantle 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;
etainside 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 soudage se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- A/ - A/V: 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 soudage (indispensable
en cas de nécessité d'assistance technique, demande pieces de rechange,
recherche provenance du produit).

10-|-|_E— :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de
aligne.

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

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

valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)

- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

Le poids du poste de soudage est indiqué au tableau 1 (TAB.1).

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE CONNEXION (FIG. A)

5.INSTALLATION

o
d

-]

A ATTENTION!

EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT
ETISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION SECTEUR. N
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 INSTALLATION (FIG. C)
Déballer lamachine et procéder au montage des parties contenues.

5.1.1 Assemblage cable de retour - pince (FIG. D)
5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n’est équipé de dispositifs de
soulévement.

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale d'une

portée correspondant a son poids pour éviter tout risque de déplacement ou de
renversement.

5.2.1 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, contrler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence
de réseau disponibles sur le lieu d'installation.

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

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé
de connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation
présentantune impédance inférieure 8 Zmax = 0.04 ohm.

5.2.2 FICHE ET PRISE: brancher une fiche normalisée (3P + T per 3ph) de portée
adéquate au cable d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou
d'un interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur
de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs
conseillées, exprimées en amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension
nominale d'alimentation.

- Pour l'opération de changement de tension, accéder a lintérieur du poste de
soudage en enlevant le panneau, et préparer le bornier de changement de tension
de fagon a ce que le branchement indiqué sur la plaquette signalétique corresponde
alatension de réseaudisponible. FIG.E

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a latension de gamme
disponible la plus élevée, par ex.:

U1 400V <Tension de prédisposition en usine.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe I) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d'incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT

DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en
mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage.

5.3.1 Connexion alabonbonne de gaz

- Boutgi(l)lﬁde gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du poste de soudage:
max

- Visserle ?éducteur de pression sur la valve de la bonbonne de gaz en interposant la
réduction prévue fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon ou de
mélange Argon/CO,,.

- Brancherle tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.

- III)ebsserreilr le manchon de réglage du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de
abouteille.

5.3.2 Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique de support, le plus prés
Possible du raccord en cours d'exécution. Le cable doit étre connecté a la borne portant
e symbole (-).

5.3.3 Connexion torche

Insérer la torche dans son connecteur et serrer a fond le collier de serrage. La préparer
our le premier chargement de fil en démontant la buse et le tuyau de contact pour
aciliter la sortie.

5.3.4 Connexion au dispositif d'alimentation du fil (modeéle avec alimentation du
fil externe)
Procéder aux connexions avec le générateur de courant (panneau postérieur):
- cable du courant de soudage a la prise rapide (+);
- cable de commande au connecteur prévu.
- Bienserrerles connecteurs pour éviter toute surchauffe et perte d'efficacité.
- Connecter le tuyau gaz arrivant du réducteur de pression de la bonbonne et serrer
aumoyen du collier prévu.

5.3.5 Recommandations

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises rapides (si
prévues) pour garantir un contact électrique parfait; dans le cas contraire, les
connecteurs risquent de surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une

erte d'efficacité.

- tiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la pieéce a souder
en remplacement du cable de retour du courant de soudage: outre les dangers
présentés par cette intervention, cette derniére entrainerait également de mauvais
résultats de soudage.

5.3.6 Raccordement groupe de refroidissement a I'eau G.R.A. (version R.A.

uniquement)

- Fixerle groupe de refroidissement a la machine au moyen de la bride fournie.

- Raccorder les conduites d'eau aux raccords rapides.

- Allumer le groupe selon la procédure décrite dans le manuel fourni avec le groupe de
refroidissement.

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL DE POSTE DE SOUDAGE (FIG.F-F1)

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL,

ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE 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 LATORCHE 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.

- Ouvrirle compartimentbobine.
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- 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).

- Libererle contre-galet de pression etl'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s) (2a).

- Contréler que le rouleau d'entrainement est adapté au fil utilisé (2b).

- 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 (2c).

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

- Freiner Iégérement le support au moyen de la vis de réglage prévue au centre de la
bobine (1b).

- Retirerlabuse etle 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 I'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:

- Nepasdirigerl'extrémité de la torche contre les personnes.

- Nepasapprocherlatorche de labonbonne de gaz.

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

- Contréler que l'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 faitd'une inertie excessive de la bobine.

- CouperI'extrémité du fil sortant de labuse a 10-15mm.

- Fermerle compartiment bobine.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 OPERATIONS PREALABLES

- Introduire la prise de masse sur la prise (-) (pour les postes de soudage équipés

d'une prise de masse unique).

Introduire la prise de masse sur la prise (-) rapide requise en fonction du matériau a

souder (pour soudeuses avec 2 ou davantage prises de masse).

- prise rapide (-) avec réactance max. ( ou position 2-3 pour aluminium et

alliages dérives (Al), alliages de cuivre (CuAl/CuSi).

- prise rapide (-) avec réactance min. (£ ¥Y™\ ) ou position 1-2 pour acier inox (SS),

aciers au carbone et alliages faibles (Fe).

- Connecterle céble de retour a la piece a souder.

IO/uyri)r etrégler le débit de gaz de protection au moyen du réducteur de pression (5-7
min).

Mettre en fonction le poste a souder et régler le courant de soudage avec le

commutateur rotatif. FIG. G

6.2 SOUDAGE (FIG. H)

Une fois avoir Frédisposée la machine en effectuant les opérations précédemment
indiquées, il suffira de placer la borne de masse en contact avec la piéce a souder et
ld‘appuyersur la gachette de la torche. Maintenir la torche a une distance convenable de
a piece.

En cas de soudages difficiles, il est conseillé d’effectuer des essais sur des piéces de
rebut, en agissant en méme temps sur les boutons de réglage de maniere a améliorer
les résultats de soudage. Sil'arc fond par gouttes et a tendance a s’éteindre, il faudra
au?menter la vitesse du fil, ou bien choisir une valeur de courant de soudage inférieure.
Si le fil frappe violemment sur la piéce et donne lieu & des projections de materiel, il
faudra réduire la vitesse du fil.

Se rappeler en outre que chaque type de fil donne les meilleurs résultats avec un
courant determiné et une vitesse d’avance déterminée. Par conséquent, pour des
travaux assez engageants et de longue durée, il conviendra d’essayer des fils de
diametre différents et de choisir le plus adapté au travail que I'on voudra effecteur.

6.3 SOUDAGE D’ALUMINIUM

Pour ce type de soudaé;e, il faudra utiliser un gaz de protection tel que TARGON ou un

mélange d’ARGON-HELIUM. Le fil & utiliser devra avoir les mémes caractéristiques du

matériel de base. Toutefois il est toujours préférable un fil plus allié (ex.

aluminium/silicium) et jamais un fil d’aluminium pur.

Le soudage MIG de I'aluminium ne présente aucune difficulté particuliere, sauf celle

d’obtenir un bon entrainement du fil le long de toute la torche, étant donné que

laluminium posséde de faibles caractéristiques mécaniques, et les difficultés

d’entrainement seront d’autant plus grandes que le diamétre du fil sera réduit.

Il est possible de résoudre ce probléme en suivant les indications ci apres:

1- Remplacer la gaine de la torche par une gaine en téflon. Pour I'enlever, il suffit de
desserer les vis a 'extrémité de la torche.

2- Utiliser des tubes de contact pour aluminium.

3- Remplacer les galets d’entrainement par le type pour aluminium.

4- Remplacerla gaine d’acier du guide-fil d’entrée avec une gaine de téflon.

Les piéces décrites ci-haut sont prévues dans I'accessoire en option pour I'aluminium.

6.4 SOUDAGE PAR POINTS (FIG. I)

Avec un équipement a fil on peut obtenir I'union de t6les superposées par des points de

soudage realisés avec apport de matériel.

Lappareil est particulierement indiqué pour cet emploi, étant donné qu’il est muni d’'un

temporisateur réglable qui permet le choix du temps de soudage idéal et par

conséquent la réalisation de points ayant des caractéristiques identiques.

Afin d'utiliser 'appareil pour le soudage par points, il est nécessaire de le prédisposer

comme suit:

- Remplacer la buse de la torche par une buse spéciale pour le soudage par points,
fournie en dotation avec I'appareil. Cette buse se distingue par sa forme cylindrique et
parla présence a 'extrémité des trous d’échappement du gaz.

- Placerle commutateur de réglage du courant sur “maxi”.

- Réglerlavitesse d’avance du fil presqu’au maximum de sa valeur.

- Placerle commutateur sur“TIMER”.

- Réglerle temps de pointage selon I'épaisseur des tdles a souder.

Pour exécuter le pointage, poser a plat la buse de la torche sur la premiére t6le et

appuyer sur la gachette de la torche pour permettre le soudage; le fil porte a I'état de

fusion la premiere tole, la traverse et pénétre dans la deuxieme en réalisant ainsi un
coin fondu entre les deux tdles.

I facl{Jdra rester sur la géchette jusqu'a ce que le temporisateur n’interrompra le

soudage.

Ce prgcédé permet de réaliser des pointages difficilement réalisables avec les

soudeuses par points traditionnelles, étant donné que I'on peut souder des tdles dont

I'accessibilité du coté inférieur estimpossible (exemple un profile carré).

En plus le travail de 'opérateur est nettement réduit grace a la Iégereté de la torche.

La limite d’utilisation de ce systeme est uniquement liée a I'épaisseur de la premiere

téle, tandis que I'épaisseur de la seconde tdle ne pose aucun probléme.

6.5 CLOUTAGE (FIG. L)
Cette opération n'est possible qu'avec les postes de soudage compacts avec prise de

masse.

Ce procédé permet de soulever les toles deformées sans avoir a débosseler du coté

opposé. Cela est indispensable en cas de parties de carrosserie non accessibles du

coté postérieur.

Lopération s’effectue de la fagon suivante:

- Remplacerla buse de la torche avec celle spécialement indiquée pour le cloutage, qui
estdotée d’'un logement pour le clou.

- Placerle commutateur de réglage du courant sur 3.

- Régler la vitesse d’avance suivant le courant et le diamétre du fil utilisé, tout comme si
I'on devait effectuer un soudage.

- Placerle commutateur sur“TIMER”.

- Réglerletempsa1-1,5s.environ.

De cette fagon, on effectuera un point de soudage en correspondance de la téte du clou

en obtenant ainsi sa jonction avec la téle. Il sera maintenant possible, en utilisant I'outil

approprié, de soulever la téle rentrée.

6.6 PROCEDE DE REVENU DE LA TOLE (FIG. M)

Cette opération n'est possible qu'avec les postes de soudage compacts avec une ou

plusieurs prises de masse.

En carrosserie, aprés avoir effectué des soudages ou des débosselages, la téle perd

ses caractéristiques. Pour la reporter a I'état initial, 'opérateur utilisait jusqu’a présentle

chalumeau oxyacetilénique en portant la téle & une température de 800° environ et en

la refroidissant ensuite rapidement avec un chiffon mouillé.

Pour éliminer complétement le chalumeau oxyacetilénique, le procédé de revenu se fait

comme suit:

- Enlever la buse de la torche et la remplacer par le porte-électrode et I'électrode au
carbone correspondante, en serrantavec la poignée spéciale.

- Mettre en position 1 le commutateur de réglage (des positions plus hautes
Erovoqueraient une surchauffe de I'électrode et de lamachine).

- Enlever la pression aux galets d’entrainement en décrochant le ressort pour éviter
?ue le fil soit entrainé sur la torche.

Sila partie qui doit étre soumise au revenu n’intéresse qu’une surface réduite, procéder

comme pour un soudage par points en mettant en contact la partie terminale de

I'électrode avec la téle pour un temps suffisant a la chauffer et la refroidir ensuite

rapidement avec un chiffon mouillé. Si par contre la partie a traiter est plus ample, il

faudra faire tourner I'électrode.

A ATTENTION!

- Lalampe de signalisation s’allume en cas de surchauffe en coupant I'alimentation de
puissance; le rétablissement a lieu automatiquement aprés quelques minutes de
refroidissement.

7.ENTRETIEN

AATTENTION: AVANTTOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUELE
POSTE DE SOUDAGE ESTETEINT ETL'ALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . .
LES OPEBATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L'OPERATEUR.

7.1.1 Torche

- Eviterde poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
etl'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 |'état de la gaine.

- Avant toute utilisation, contrdler I'état d'usure et le montage des parties terminales
de latorche :buse, tube de contact, diffuseur gaz.

7.1.2 Dispositif d'alimentation du fil

- Contrdler fréqguemment I'état d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiére métallique déposée surla zone d'entrainement (galets
etguide-fild'entrée etde sortie).

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE
SECTEUR ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU

RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT, DE RETIRER LES PANNEAUX
DUPOSTE DE SOUDAGE ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

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

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

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiere déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'un jetd'aircomprimé 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 'isolement des cablages.

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les
vis de fixation.

- Nejamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

-12-
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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 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB lber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

Siehe auch die "TECH
NSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

ISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:

/N

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umsténden gefahrlich.

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Prifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetzgenommen ist.

Bevor Verschleiflteile des Brenners ausgetauscht werden, muBl die
Sch&NeiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlédgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.
Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit

eerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

tellen 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
befillt werden.

SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.
Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Lésungsmitteln
gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der N&dhe dieser
osungsmittel.

Nicht an Behéltern schweiBBen, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. &.).
Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase
abzufihren. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fir die
jeweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.

Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wérmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

POL®D

Sor%n Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der Elektrode,
des Werkstiickes und nahegelegener (zugénglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende Handschuhe,
Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen, sowie Trittbretter und
isolierende Teppiche zu benutzen.

Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken oder Helmen
angebrachtist.

Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende Schutzkleidung und
vermeiden Sie es, die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden UV- und
Infrarotstrahlung auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder
nicht reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Ndhe des
Lichtbogens aufhalten.

Larmentwicklung: Wird bei besonders intensiven SchweiBarbeiten ein téglich
auf die Person einwirkender Pegel von 85db(A) oder dariiber erreicht (LEPd),
muB funktionsgerechte individuelle Schutzausriistung benutzt werden.

Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder konnen elektrische und
elektronische Gerite storen.

Tréager von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen Gerédten
(Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor sie
denWirkradius dieser SchweiBmaschine betreten.

Tragern von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen
Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser SchweiBmaschine abgeraten.

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen und
ewerblichen Umfeld.
ie elektromagnetische Vertraglichkeitim Haushalt ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebunaen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- inbeengten Rdumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
du_rchgefﬁhrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A.9. der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”
enannt sind.
MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhéhe
tatig 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,
kénnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerit
nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so groB ist, daB entsprechende
SchutzmaBnahmen ergriffen werden miissen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” beschrieben.

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 gefédhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

UMSETZEN DER SCHWEIBMASCHINE: Die Flasche ist stets mit geeigneten
Mitteln gegen Stiirze zu sichern.

Die Schutzvorrichtungen und beweglichenTeile des SchweiBmaschinenmantels

und des Drahtvorschubsystems miissen vor

dem AnschluB der

SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an
Drahtvorschubs¥stems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNDVONDERS

2.

ungsteilen des
USGESCHALTET
ROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:
Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnréder und der darunter liegenden Bereiche;
Schmieren der Zahnrader.

Bewe

Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 KOMPAKTE SCHWEISSMASCHINE (ABB. A1
Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das LichtbogenschweiBen, die
speziell hergestellt wurde zum MAG-SchweiBBen von unlegierten und nledrl%leglerten

Stahlen mit Voll- oder Kerndraht (Rohrelektroden) unter Schutzgas

O, oder

Argon/CO,-Gemischen.Sie eignet sich ferner zum MIG-SchweiBen von rostfreien
Stahlen mit Argon + 1-2% Sauerstoff und von Aluminium mit Argon. Benutzt werden
Drahtelektroden, deren Zusammensetzung dem Werkstlick angemessen ist.

Das MIG-Loten wird tfischerweise bei verzinkten Blechen angewendet: Gearbeitet

wird mit reinem Argon

99,9%2 als Schutzgas und mit Drahten aus Kupferlegierungen

(z.B. Kupfer-Silizium oder Kupfer-Aluminium)

-13-



(ZAZBBSCAI;\)NEISSMASCHINE MIT ABNEHMBAREM DRAHTVORSCHUBSYSTEM

Verfahrbare Gleichstrom-LichtbogenschweiBmaschine; dreiphasig, beliftet, fir die
SchweiBverfahren MIG-MAG/FLUX und zum Léten geeignet, Drahtvorschubsystem
mit 4 ROLLEN abnehmbar. Flexibler Einsatz mit diversen Werkstoffen wie Stahl,
Edelstahl und Aluminium. Feineinstellung der Lichtbogenspannung méglich.

2.3 STANDARDAUSSTATTUNG:

- Brenner (in der Version R.A. wassergekihlt);

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Réadersatz;

- Adapter ARGON-Flasche;

- Druckminderer;

- Drahtvorschubsystem;

- Wasserkiihlaggregat R.A. (nurVersion R.A.);

2.4 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:

- Elektronische Karte mitdop@elterZeitgebun%

- Gruppe Verbindungskabel Generator - Vorschubapparat (nur bei SchweiBmaschinen
mitabnehmbarem Drahtvorschubsystem);

- Wasserkihlaggregat R.A. (falls vorgesehen);
(serienméBiges Zubehor bei derVersion R.A.);

- Kit Spulenabdeckung (falls vorgesehen);

- Kitfur AluminiumschweiBung;

- KitfurKerndrahtschweiBung;

3.TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD . ) ) ) )
Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammenge?gté B
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
2- Symbolfirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbolfiirdas vorgesehene SchweiBverfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).
5- SymbolderVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.
3~:Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzartder Umhiillung.
7- Kenndaten derVersorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fur die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zulassige Grenzen +10%).
- L max: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- ¢ :Tatséchliche Stromversorgung.
8- Leistungen des SchweiBBstromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiB3stromkreis).
- 1J/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
EghweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
onnen.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minltigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.). )
Werden die Gebrauchsfaktoren gAngaben des Typenschildes bezogen auf auf
eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis
die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
derentsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die ldentifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt
benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkuntt).

10--===~ :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert dertragen Sicherungen.

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit flir das LichtbogenschweiBen" erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole

und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir lhre ‘eigene

SchweiBmaschine 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 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4.BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNTWERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

5.1 EINRICHTUNG (ABB. C)
Die ?chweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind zu
montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. D)
5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Keine der in diesem Handbuch beschriebenen SchweiBmaschinen hat eine
Hebevorrichtung.

AACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfahigen Oberfliche aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5.2.1 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden,
empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter haben Zmax =

0.04 ohm.

5.2.2 STECKER UND BUCHSE: Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen

Normstecker (3P + T - 3ph) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine

Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige

ErdungsanschluB muB mit dem  Schutzleiter elb-grin) verbunden der

Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind die empfohlenen

Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach

dem von der SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der

Versorgungsnennspannung.

- Umden Spannungswert zu &ndern, greift man durch Entfernen der Tafel auf das
Innere der SchweiBmaschine zu: Der dortige Klemmenblock zur Anderung der
Spannung wird so eingerichtet, daB sich der AnschluB auf dem Hinweisschild und
die verfligbare Netzspannung entsprechen.

Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.

Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die héchste Spannung
des Wertebereichs eingestellt, Beispiel:

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannungswert.

A ACHTUNG!

Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig vorgesehene
Sicherheitss&stem (Klasse | ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten
Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

5.3 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

A VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fir den jeweiligen maximal abgegebenen SchweiBstrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiB3kabels
aufgefihrt (in mm?).

5.3.1 AnschluB an die Gasflasche

- Wied2e(3akuffﬁllbare Gasflasche auf der Auflagefldche Flasche Schweissmaschine:
max .

- Druckver?ninderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Dazwischen wird das
Reduzierstlick gesetzt, das als Zubehér geliefert wird, wenn Argon oder Gemische
aus Argon/CO, verwendet werden.

- Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und die mitgelieferte
Schlauchschelle festziehen.

- D(.arc1j Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geéffnet
wird.

5.3.2 AnschluBB SchweiBstrom-Riickleitungskabel
Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und
zwar so nah wie méglich an der Schwei3naht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (=) anzuschlieBen.

5.3.3 BrenneranschluB

Der Brenner wird in die zugehdrige Steckverbindung eingesetzt, anschlieBend den
Feststellring von Hand ganz festdrehen. Bereiten Sie ihn flr die Erstzuflhrung des
ID_ra'f:tes vor, indem Sie die Dise und das Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht
eichter austritt.

5.3.4 Verbindung mit der Drahtzufiihrung (beim Modell mit externer Drahtzufuhr)
- Zuné&chst die Verbindungen zum Stromgenerator herstellen (hintere Tafel):
- SchweiBstromkabel mitdem Schnellanschluf3 (+) verbinden;
- Steuerkabel mitdem entsprechenden Stecker verbinden. .
- Achten Sie darauf, daB die Stecker festsitzen, um Uberhitzung und
WirkungseinbuBen zu verhindern.
- Der vom Druckverminderer der Flasche kommende Gasschlauch wird
angeschlossen und mit der beiliegenden Schlauchschelle befestigt.

5.3.5 Empfehlungen

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleien vorzeitig und biBen an
Wirkung ein.

- Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Riickleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehéren; dadurch wird die
Sicherheit beeintrdchtigt und méglicherweise nicht zufriedenstellende
SchweiBergebnisse hervorgebracht.

5.3.6 Anschluss Wasserkiihlaggregat G.R.A. (nur fiir die wassergekiihite
Ausfiihrung)

- DasWasserkihlaggregat mit dem beiliegenden Bligel an der Maschine befestigen.

- Die Wasserleitungen an die Schnellkupplungen anschlieBen.

- Das Wasserklhlaggregat so einschalten, wie es im Handbuch der Kuhleinheit
beschrieben wird.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB. F-F1)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN
WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE

UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER

ART DESVORGESEHENEN 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
Mitnar}r{]e)stift der Haspel muB3 dabei korrekt in der daflir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

- N2un die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) entfernen

a).

- Priifen Sie, ob das Vorschubrdllchen fiir den verwendeten Draht passend ist (2b).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien
Schnitt abtrennen; die Spule geg?en den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende
einlaufseitig in die Drahtilihrung leiten. Es wird 50 100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben(2¢). = | ) )

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert
eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle lauft (3).

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte sitzenden
Stellschraube leicht gebremst (1b).

- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).
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- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine einschalten,
Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtflihrungsseele
durchquert hat und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den
Knopfloslassen.

A VORSICHT! Wahrend dieser Vorgénge steht der Elektrodendraht unter
Strom und unterliegt mechanischen Kréften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlégen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbégen.

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kdrperteile richten.
- NichtdenBrenner der Flasche annédhern.
- Das Kontaktrohr und die Duse mussen wieder an den Brenner montiert werden

- rifen Sie, ob der Draht gleichm&Big 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 Tragheitskréfte der Spule lockern.

- DasausderDuse hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

- DasHaspelfach wieder schlieBen.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 VORBEREITENDE SCHRITTE

- Die Werkstickklemme auf die Klemme (-) stecken (flir SchweiBmaschinen mit
einzelner Werkstlckklemme).

- Die Werkstiickklemme in die gewlinschte SchnellanschluBbuchse (-) einfligen, die
zum Werkstoff paBt (bei SchweiBmaschinen mit 2 oder mehreren
Werkstiickklemmen).

- SchnellanschluBbuchse (-) mit max. Reaktanz ( 7 Y"¥Y™\ ) oder Position 2-3 fr
Aéun&i?ciurgy;/erkstoff und Aluminiumlegierungen (Al) sowie Kupferlegierungen
u usSi).
- SchnellanschluBbuchse (-) mit min. Reaktanz ( 7-Y™\ ) oder Position 1-2 fiir Stahl
rostfrei (SS), Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stéhle (Fe).

- Stromriickleitungskabel an das Werkstiick anklemmen.

- Il?ie_ S)chutzgaszufuhr mit Hilfe des Druckverminderers &ffnen und einregeln (5-7

min

- Schalten Sie bitte das SchweiBgerét ein und stellen Sie durch den Drehschalter den

SchweiBstromein. ABB. G

6.2 SCHWEIBEN (ABB. H)

Nachdem die Anlage, wie zuvor beschrieben, schweiBbereit vorbereitet worden ist,
reicht es aus, die Masseklemme in Kontakt mit dem zu schweiBenden Werkstiick zu
bringen und die Drucktaste des SchweiBbrenners zu driicken. Achten Sie darauf, daB
der SchweiBbrenner in einem geeigneten Abstand vom Werkstlick gehalten wird.

Bei schwierigen SchweiBungﬁan sollten zuvor einige Versuche mit einem Abfallstiick
durchgeflihrt und dabei gleichzeitig die Drehknépfe zur Regulierung bedient werden,
um die Schweissung selbst zu verbessern. Schmilzt der Lichtbogen zu Tropfen und
neigt dazu, zu verléschen, so muf3 die Geschwindigkeit des Drahtes erhéht oder ein
niedrigerer Stromwert gewéhlt werden. St6Bt der Draht hingegen auf das Werkstiick
und es spritzt Material, so muf3 die Geschwindigkeit des Drahtes herabgesetzt werden.
AuBerdem sollten Sie daran denken, Ada.B#'eder Draht die besten Ergebnisse bei einer
bestimmten Vorschubgeschwindigkeit liefert. Daher sollten fiir schwierige und lang
andauernde Arbeit Drahte mit unterschiedlichen Durchmessern ausprobiert werden,
um den am meisten geeigneten auszuwahlen.

6.3 ALUMINIUMSCHWEIBEN ) )

Fur diesen SchweiBvorgang wird als Schutzgas reines Argon oder Argon-Helium-

Gemisch verwendet. Der zu verwendende Draht sollte die Rleichen

Materialeigenschaften aufweisen, wie das zu verschweiBende Werkstiick. Auf jeden

Fall sollte aber immer ein legierterer Draht (z.B. Aluminium/Silizium), aber niemals

reiner Aluminiumdraht verwendet werden.

Das MIG-SchweiBen des Aluminiums weist keine besonderen Schwierigkeiten auf;

lediglich der Vorschub selbst entlang dem SchweiBbrenner kann manchmal

E(oblematisch sein, da, wie man wei3, Aluminium sehr geringe mechanische

igenschaften aufweist und die Probleme beim Vorschub desto gréBer sind, je geringer
der Durchmesser des Drahtes ist.

Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, empfehlen wir Ihnen, die folgenden

Anderungen durchzufuhren:

1 - Ersetzen Sie den Mantel des SchweiBbrenners durch das Modell aus Teflon. Um
diesen abzunehmen, reicht es aus, die Stifte auf dem &uBeren Teil des
SchweiBbrenners zu I0sen.

2 - Verwenden Sie Kontaktréhrchen fiir Aluminium.

3 - Ersetzen Sie die Vorschubrollen durch die Spezialrollen fir Aluminium.

4 - Tauschen Sie den Stahlmantel der Drahtfiihrung des Einlaufes gegen den
entsprechenden aus Teflon aus.

Die oben beschriebenen Teile sind im Zubehér fir Aluminium vorgesehen, das als

Extrazubehérangeboten wird.

6.4 PUNKTSCHWEIBEN (ABB. IA

Mit einer Anlage fir Drahtschweif3ung kénnen zwei libereinanderlegte Bleche durch

SchweABpunkte miteinander verbunden werden, die durch Materialzufiihrung

entstehen.

Die Anlage ist daflir besonders geeignet, da sie mit einstellbarem Timer ausgestattet

ist, der die Wahl der fir das PunktschweiBen am besten geeigneten Zeit, und,

infolgedessen, die Ausfliihrung von Punkten ermdglicht.

Die Maschine muB fiir das PunktschweiBen wie folgt vorbereitet werden:

- Ersetzen Sie die Duse des SchweiBbrenners durch diejenige, die fiir das
PunktschweiBen vorgesehen ist und als Zubehor geliefert wird. Diese Dise
unterscheidet sich durch ihre zylindrische Form und dadurch, daf3 sie in ihrem Endteil
Entlufter fir das Gas hat.

- Stellen Sie den Schalter fir die Regulierung des Stroms auf die Position ,Maximum®.

- Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes fast auf den Héchstwert ein.

- Stellen Sie den Wechselschalter auf die Position , Timer“.

- Stellen Sie die PunktschweiBzeit je nach der Starke der zu verbindenden Bleche ein.

Zur Durchfiihrung des PunktschweiBens wird die Duse des SchweiBbrenners flach auf

das erste Blech gesetzt; dann wird die Drucktaste des SchweiBBbrenners gedrﬂckt, um

das SchweiBen zu aktivieren: der Draht schmilzt das erste Blech, durchdringt es und
giin%} in das zweite ein und bildet so einen geschmolzenen Keil zwischen den beiden
echen.

Die Drucktaste muf3 so lange gedriickt bleiben, bis daB der Timer das SchweiB3en

unterbrochen hat. . ) .

Auf diese Weise sind PunktschweiBungen auch unter solchen Bedingungen méglich,

die mitnormalen PunktschweiBmaschinen nicht ausgefihrt werden konnen. Der Vorteil

besteht darin, daB Bleche verschweiBt werden kdénnen, deren Riickseite nicht
zugdanglich sind, wie zum Beispiel Késten.

Daruber hinaus wird auch die Arbeit des Bedieners reduziert, da der SchweiBbrenner

extrem leichtist.

Das Verwendungslimit dieses Systems hangt von der Stérke des ersten Bleches ab,

wahrend das zweite eine sehr hohe Stérke aufweisen kann.

6.5 NIETUNG (ABB. L)

DigslerhVorgang ist nur bei KompaktschweiBmaschinen mit einer Werkstiickklemme
méglich.

Es handelt sich um einen Vorgang, der es erméglicht, zurlickgetretene oder verformte
Bleche anzuheben, ohne daB vonder Rickseite dagegengeklopft werden muB3. Dies ist
beiTeilen der Karosserie unabkdmmlich, deren Riickseite nicht zugénglich ist.
DerVorgang wird wie folgt durchgefiihrt:

- Ersetzen Sie die Dise des SchweiBbrenners durch diejenige fur die Nietung, die
seitlich einen Sitz fiir die Niete aufweist.

- Stellen Sie den Schalter fiir die Regulierung des Stroms auf die Position 1.

- Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit abh&ngig vom Strom und vom Durchmesser
des verwendeten Drahtes ein, so als ob ein SchweiBvorgang erfolgen sollte.

- Stellen Sie den Wechselschalter auf die Position , Timer®.

- Regulieren Sie die Zeit aufungefahr 1 - 1,5 Sekunden.

Auf diese Weise wird dort ein SchweiBpunkt ausgefiihrt, wo sich der Kopf der Niete

befindet und so eine Verbindung desselben mit dem Blech hergestellt. An diesem Punkt

istes moglich, unter Verwendung des entsprechenden Zubehdrs, das zurlickgetretene

Blech anzuheben.

6.6 ANLASSEN VON BLECHEN (ABB. M%

Dieser Vorgang ist nur bei Kompaktschweil3maschinen mit einer oder mehreren

Werkstiickklemmen méglich.

Fordern Sie fiir die Ausflihrung dieser Bearbeitung die Ausristung .

In der Karosseriewerkstatt verliert das Blech, nachdem es geschwei3t oder

gehammert wurde, seine urspriinglichen Eigenschaften und der Arbeiter verwendete,

um es wieder in den Ursprungszustand zu versetzen, einen Azytelensauerstoffbrenner,
mit dem er das Blech bis zu einer Temperatur von ungeféhr 800 erhitzte und es dann
schnell mit Hilfe eines in Wasser getrénkten Lappens abkiihlte.

Wenn Sie der Azytelensauerstoffbrenner vollstdndig ersetzen méchten, wird das

Anlassen wie folgt durchgefihrt:

- Entfernen Sie die Dlse des SchweiBbrenners und setzen Sie die entsprechende
Elektrodenhalterung und dann die Kohleelektrode ein; schlieBen Sie dann den
entsprechenden Drehknopf.

- Stellen Sie den Regulierschalter auf die Position 1 (héhere Positionen wirden zu
einer zu groBen Erhitzung der Elektrode und der Maschine fiihren).

- Entfernen Sie den Druck auf die Vorschubrollen durch Aushaken der Feder, um zu
vermeiden, daB der Drahtauf den SchweiBbrenner gezogen wird.

Ist der anzulassende Bereich sehr klein, flihren Sie den Vorgang wie eine

PunktschweiBung durch, indem der Endteil der Elektrode solange in Kontakt mit dem

Blech gebracht wird, wie es fir dessen Erhitzung ausreicht, und kiihlen Sie es dann

sofort mit Hilfe eines in Wasser ?etrénkten Lappens ab. Ist der anzulassende Bereich

hingegen gréBer, muB man die Elektrode kreisen lassen.

A ACHTUNG! .
- Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird keine Leistungmehr
R%Egﬁestellt. Die Ricksetzung erfolgt automatisch nach einigen Minuten der
Ghlung.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG: " .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMENWERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten médglichst nicht auf heiBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
waére;

- EsistregelméBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind;

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfilhrungsseele mit trockener
Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und aufihren Zustand hin zu Gberprifen;

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, wie sein VerschleiBzustand
istund ob die Endstlicke richtig montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

7.1.2 Drahtzufuhr

- Prufen Sie die Drahtvorschubrollen héaufiger auf ihren VerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelméBig zu
entfernen (Rollen und Drahtflihrung am Ein- und Austritt).

7.2 AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG: .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRTWERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIE ABGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wihrend 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.

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das_Innere der
SchweiBmaschine “inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator,
?eakt1a0né und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen
max ar).

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

- Wenn Gelﬁgenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebrachtund die Feststellschrauben wieder vollstdndig angezogen.

- Vegmeiden Sie unter allen Umstanden, bei geoffneter SchweiBmaschine zu
arbeiten.
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SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO MIG/MAG
Y FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
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 protecciény los
procedimientos de emergencia.

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
620810’; INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR
AR

AN

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

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

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

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

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

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

- Noutilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o bajo la lluvia.

- Noutilizar 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 alimentacion.

- 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.

- Nosoldarenrecipientes 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 composicién,
concentracion y duracion de la exposicion.

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

POLO®O

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo, la pieza en
elaboracion y posibles partes metalicas puesta a tierra colocadas en las
cercanias (accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado, cascos e
indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de plataformas o
tapetes aislantes.

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados

sobre méscara o gafas.
Usar ropa ignifuga de protecciéon evitando exponer la piel a los rayos
ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la protecciéon debe
extenderse a otras personas que estén cerca del arco por medio de pantallas
o cortinas no reflectantes.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
produce un nivel de exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que
85db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion individual adecuados.

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de soldadura pueden
interferir con el funcionamiento de aparatos eléctricos y electronicos.
Los portadores de aparatos eléctricos o electronicos vitales (Ej, marcapasos,
respiradores, etc...) deben consultar con sumédico antes de pararse cerca de
las areas de utilizacion de esta soldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos
vitales utilicen esta soldadora.

- Estasoldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.
No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- Enespacios 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.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccién descritos en 5.10; A.7;
A.9dela“ESPECIFICACIONTECNICA IEC o CLC/TS 62081”.

- 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 soplees diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectte la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC o CLC/TS 62081~

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada para la 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 MAQUINA: sujetar siempre labombona de gas con
medios adecuados para evitar caidas accidentales.

AN

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

iATENCION! Cualquier intervenciéon manual en partes en movimiento

del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccion 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 CONLA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA DE LA

RED DE ALIMENTACION

- Seprohibe elevar la soldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

2.1 SOLDADORA COMPACTA (FIG.A1)

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros al carbono o con baja aleacion
con gas de proteccién CO, o mezclas Argén/CO, utilizando los hilos electrodo macizos
ocon anima (tubulares).

Son ademas adecuados para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas
Argén + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas Argon, utilizando hilos electrodo de
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analisis adecuada a la pieza a soldar.

La cobresoldadura MIG se puede efectuar en chapas zincadas con hilos de aleacién de

E:obre Spor Ej. cobre-silicio o cobre-aluminio) con gas de proteccién Argén puro
99,9%).

2.2 SOLDADORA CON ALIMENTADOR DE HILO EXTRAIBLE (FIG.A2)

Soldadora de hilo continuo, sobre ruedas, trifasica, con ventilador, para la soldadura
MIG-MAG/FLUX vy la cobresoldadura, con alimentador de hilo desmontable de 4
RODILLOS. Flexibilidad de uso con diferentes materiales como acero, acero inoxidable
y aluminio. Elevado nimero de pasos de regulacién de la tensién del arco.

2.3 ACCESORIOS DE SERIE:

- soplete (enfriado poraguaenla version R.A.);

cable de retorno con pinza de masa;

kit de ruedas;

adaptador de bombona de ARGON;

reductor de presion;

alimentador de hilo;

grupo de enfriamiento de agua R.A. (s6lo para version R.A.);

2.4 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD:
- tarjeta electrénica con doble temporizacion;
- grupo de cables de conexién generador-alimentador (sélo para la soldadora con
alimentador de hilo extraible);
- grupo de enfriamiento de agua R.A. (si esta previsto);
accesorio de serie en version R.A.);
- Kitcubre-bobina (si esta previsto);
- Kitsoldadura aluminio;
- Kitde soldadura de hilo tubular;

3.DATOSTECNICOS

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 clg)lréeIBsiguiente significado:

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricaciéon 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
metdlicas).

5- Simbolo de la linea de alimentacion:

1~:tensidn alterna monofasica;
3~:tension alterna trifasica.

6- Grado de proteccion del envoltorio:

7- Datos de las caracteristicas de lalinea de alimentacion:

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

= |1 max: Corriente maxima absorbida por lalinea.

-l :Corriente efectiva de alimentacion.

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- 1,/U,: Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas 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 utilizacién sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producira la intervencién de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/N-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tension de arco.

9- Numero de matricula para la identificacion 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
proteccién de lalinea.

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 tabla 1 (TAB. 1)

- SOPLETE: véase tabla 2 (TAB. 2)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1).

4.DESCRIPCION DELA SOLDADORA
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIONY CONEXION (FIG. A)

5.INSTALACION

A jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA,K RIGUROSAMENTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION (FIG. C)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. D)

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Las soldadoras descritas en este manual no estdn provistas de sistemas de elevacion.

A iATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una

capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5 2.1 CONEXION A LA RED
Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
ellugar de instalacion.

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

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexién de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan unaimpedancia menor que Zmax = 0.04 ohm.

5.2.2 ENCHUFEY TOMA: conectar al cable de alimentacidn un enchufe normalizado,
(3P +T - 3ph) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de
tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

- Para las operaciones de cambio de tensiéon acceder al interior de la soldadora,
quitando el panel, y preparar el tablero de bornes de cambio de tensién de manera
que haya una correspondencia entre la conexion indicada en la relativa chapa de
indicaciony la tensién de red dlsponlbllt:eIGI E

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.
jATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica para la tensién mas
elevada de la gama disponible, ejemplo:

U, 400V < Tension de preparacion en fabrica.

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz
el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
graves ri)esgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES

ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en
mm?) en base a la maxima corriente distribuida por la soldadora.

5.3.1 Conexién alabombonade gas
- Bombonade gas acargaren el plano de apoyo de labombona de la soldadora: méx.

20kg.

- Atornillar el reductor de presién a la valvula de la bombona de ?as poniendo la
reduccion adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argén o
mezcla Argén/CO.,.

- Conectar eltubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la vélvula
de labombona.

5.3.2 Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metdlico en el que se apoya, o mas cerca
posible de la junta en ejecucion.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (-).

5.3.3 Conexidn del soplete

Acoplar el soplete en el conector de éste, ajustando a fondo manualmente la
abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la
boquillay el tubo de contacto, para facilitar la salida.

5.3.4 Cc;nexién al alimentador de hilo (en el modelo con alimentador de hilo
exterior

- Efectuarlas conexiones con el generador de corriente (panel posterior):

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

- cable de mando al conector relativo.

Poner atenciéon en que los conectores estén bien apretados para evitar
sobrecalentamientos y pérdidas de eficiencia.

Conecte el tubo de gas proveniente del reductor de presién de la bombona y ajuste
con labridaincluida.

5.3.5 Recomendaciones

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas réapidas (si
estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se
producirdn sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendrd como
resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metédlicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso para la seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

5.3.6 Conexién del grupo de enfriamiento de agua G.R.A.(sélo para versién R.A.)

Fijar el G.R.A a la maquina con la brida incluida.

- Conectar las tuberias de agua a los racores rapidos.

- Encender el G.R.A. siguiendo el procedimiento descrito en el manual incluido con el
grupo de enfriamiento.

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. F-F1)

A iATENCION! 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 DIAMETROY A LANATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE

UTILIZARY QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DUBRANTE 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).

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

- Comprobar que el rodillo de alimentacion sea adecuado al hilo utilizado (2b).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin
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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 (2c).

- 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 inferior (3).

- Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacién colocado en el centro
del mismo carrete (1b).

- Quitarlaboquillay eltubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, 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 tension 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 dirigirlaboca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete alabombona.

Volver amontar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presién 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.

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

- Cerrarel compartimento del carrete.

6.SOLDADURA:DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 OPERACIONES PRELIMINARES
- Introducir la toma de masa en la toma (-) (para soldadoras provistas de una unica
toma de masa).
- Introducir la toma de masa en la toma (-) rapida deseada en base al material a soldar
(para soldadoras provistas de 2 0 mas tomas de masa).
- toma répida (-) con reactancia max. ( £ Y"Y™\ ) o posicién 2-3 para material
aluminio y aleaciones derivadas (Al), aleaciones de cobre (CuAl/CusSi).
- toma rapida (-) con reactancia min ( 7Y™\ ) o posicion 1-2 para acero inoxidable
(SS), acero al carbonoy bajo en aleacion (Fe).
- Conectarel cable de retorno a la pieza a soldar.
- Abriryregular el flujo de gas de proteccion con el reductor de presién (5-7 I/min)
NOTA: Recuerde al final de trabajo cerrar el gas de proteccion.
- Encender la soldadora y programar la corriente de soldadura con el convertidor
rotatorio. .
FIG.

6.2 SOLDADURA (FIG.H)
Una vez que se ha preparado la mdquina realizando las operaciones indicadas
precedentemente, bastara poner el borne de tierra en contacto con la pieza que se
debe soldar y apretar el botén de la antorcha. Se debe mantener la antorcha a una
adecuada distancia de la pieza.
Para soldaduras dificiles es conveniente probar sobre piezas de desecho, actuando
contemporaneamente sobre los pomo de regulacion a fin de mejorar la soldadura. Si el
arco funde a gotas y tiende a apagarse, se debera aumentar la velocidad del hilo, o
bien, elegir un valor de corriente inferior. Si en cambio el hilo golpea violentamente
ﬁ%bre la pieza y da lugar a proyecciones de material, se debera reducir la velocidad del
ilo.
Se debe tener presente, ademas, que con cada hilo se obtienen mejores resultados
con una determinada velocidad de avance. Por lo tanto, para trabajos de cierta
complicacién y de larga duracién, convendra también probar hilos de diferente
didmetro para elegir el mas apropiado.

6.3 SOLDADURA EN ALUMINIO i

Para este tipo de soldadura se emplea como gas protectivo el ARGON o mezcla de

ARGON - HELIO. El hilo que se debe utilizar, tiene que tener las mismas caracteristicas

que el material de base. En todo caso es siempre mejor un hilo mas aleado (ej.

aluminio/silicio) que un hilo de aluminio puro.

La soldadura MIG del aluminio no presenta particulares dificultades sino la de lograr

desplazar bien el hilo a lo largo de toda la antorcha, ya que, como se sabe, el aluminio

tiene escasas caracteristicas mecdnicas y la dificultad de arrastre son tanto mayores

cuanto menor es el @ del hilo.

Se puede obviar este problema introduciendo las siguientes modificaciones:

1 - Sustituir la vaina de la antorcha con el modelo de teflén. Para extraerla, basta aflojar
las espigas de los extremos de la antorcha.

2 - Usartubitos de contacto para aluminio.

3 - Sustituir los rodillos arrastra-hilo con los de tipo de aluminio.

4 - Sustituir la vaina de acero del guiahilo de entrada, con la correspondiente de teflén.

Las piezas antes descriptas forman parte del accesorio para aluminio que se ofrece

optativamente.

6.4 SOLDADURA POR PUNTOS (FIG. 1)
Con un sistema de hilo se puede obtener la unién de planchas superpuestas por puntos
de soldadura realizados con aporte de material.
El sistema es especialmente apropiado a tal fin ya que esta provisto de temporizador
regulable, lo que permite elegir el tiempo mas adecuado para la soldadura por puntos,
¥’, en consecuencia, realizar puntos con iguales caracteristicas.

ara utilizar la maquina para soldar por puntos es necesario prepararla de la siguiente
manera:
- Sustituir la boquilla de la antorcha con una apropiada para soldadura por puntos
suministrada como accesorio. Dicha boquilla se distingue por la forma cilindrica y por
tenerenla parte final respiraderos para el gas..
Poner el conmutador de regulacién de la corriente en la posicion «maxima».
Regular la velocidad de avance del hilo casi al maximo del valor.
Poner elinterruptor en la posicion « TIMER».
Regular el tiempo de soldadura por puntos de acuerdo al espesor de las planchas
que hay que unir.
Para realizar la soldadura por puntos se apoya horizontalmente la boquilla de la
antorcha sobre la primera plancha, se oprime el botén de la antorcha para dar el
consenso a la soldadura: el hilo funde la primera plancha, la atraviesa y penetra en la
segunda realizando asi una cufia fundida entre las dos planchas.
Ellgo‘édn debera permanecer oprimido hasta que el temporizador no interrumpa la
soldadura.
Con este procedimiento se pueden realizar soldaduras por puntos aun en condiciones
imposibles para las tradicionales soldadoras, dado que se pueden unir planchas no
accesibles posteriormente.
IAqemés, el operador tiene menos trabajo ya que la antorcha es extremadamente
iviana.
La limitacion del uso de este sistema esta ligado al espesor de la primera plancha,
mientras que la segunda puede tener un espesor notablemente grande.

6.5 REMACHADO (FIG. L)
Esta operacion es posible sélo con soldadoras compactas de una toma de masa.

Es un procedimiento que permite realzar planchas hundidas o deformadas sin tener

que golpear del revés. Esto es indispensable en el caso de aquellas partes de

carroceria no accesibles por detras.

La operacion se realiza de la siguiente manera:

- Sustituir la boquilla de la antorcha con la apropiada para remachado, que tiene
lateralmente el alojamiento para el clavo.

- Poner el conmutador de regulacién de la corriente en la posicion 3.

- Regularla velocidad de avance de acuerdo a la corriente y al @ del hilo utilizado, como
si se tuviera que realizar una operacion de soldadura.

- Colocar elinterruptor en la posicién «TIMER».

- Regular el tiempo aproximadamente en 1-1,5 segundos.

De esta manera se realizard un punto de soldadura en correspondencia con la cabeza

del clavo, uniéndolo asi a la plancha. A este punto es posible, usando la

correspondiente herramienta, realzar la plancha hundida.

6.6 PROCEDIMIENTO DE REVENIDO DE LA PLANCHA (FIG. M)

Esta operacion es posible con soldadoras compactas de una o varias tomas de

masa.

Pararealizar este procedimiento solicitar lo necesario.

En la carroceria después de haber efectuado soldaduras o amartillados, la plancha

pierde sus caracteristicas iniciales; para que las adquiriese nuevamente, el operador

usaba el soplete oxiacetilénico con el que calentaba la plancha hasta una temperatura

de aproximadamente 800°C, enfriandola luego rapidamente con un trapo mojado con

agua.

Si se quiere sustituir completamente el soplete oxiacetilénico, el procedimiento de

revenido se efectia de la siguiente manera:

- Quitar la boquilla de la antorcha y acoplar el correspondiente porta electrodo y luego
el electrodo de carbdn, ajustando el pomo correspondiente.

- Poner en la posicién 1 el conmutador de regulacion (posiciones més altas calentarian
demasiado el electrodo y la maquina).

- Quitar presién a los rodillos de arrastre desenganchando el muelle para evitar que el
hilo sea arrastrado en la antorcha.

Si la parte que hay que revenir es sélo una pequefia area, realizar la operacién como

una soldadura por puntos, poniendo en contacto la parte final del electrodo con la

plancha por un tiempo suficiente como para calentarla y enfriarla luego rapidamente

con un trapo mojado con agua. Si en cambio, la parte para revenir es mas extensa, se

debe hacerrodar el electrodo.

A {ATENCION!

- La lampara de sefalacion se enciende cuando se verifican condiciones de
recalentamiento, interrumpiendo el suministro de potencia; el restablecimiento se
produce automaticamente después de algunos minutos de enfriamiento.

7.MANTENIMIENTO

A JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POREL OPERADOR.

7.1.1 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 periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Cadavez 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, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste de las partes terminales
del soplete y que estén correctamente montadas: boquillas, tubo de contacto,
difusorde gas.

7.1.2 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).

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
ENEL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y

ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADAY 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 tensién y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periddicamente 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 (méx. 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 ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafos 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.
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MAQUINAS 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 serd 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
desolda einformado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecéo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081
INSTALACAO EUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

AN

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; atensao em vazio fornecida
pelamaquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacoes de verificacao e de reparacao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacao.

- Desligar amaquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacao antes de
substituir as partes desgastadas pelatocha.

- Efetuar a instalacéo elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéo e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentacao com condutor de neutro ligado aterra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protecéao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenca de uma unidade por arrefecimento a liquido as operacdes de
enchimento devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e
desconectada darede de alimentacéao.

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulacdes 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 soldarrecipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.).

- Verificar que haja uma circulacdao de ar adequada ou de equipamentos
capazes de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é
necessario um controle sistematico para a avaliacao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcdo da sua composicao, concentracao e
duracao da prépria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

POLO®O

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagcao ao eletrodo, a peca em
usinagem e eventuais partes metalicas colocadas no piso nas proximidades
(acessiveis).

Isto € normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes e
vestuarios previstos para a finalidade e mediante o uso de estrados ou
tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz montados nas
mascaras ou capacetes.Usar os vestuarios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas ndo
refletoras.

- Ruido: Se devido as operacdes de solda muito intensas for verificado um
nivel de exposicado didria pessoal (LEPd) igual ou maior a 85db(A), é
obrigatdrio o uso de instrumentos individuais de protecdo adequada.

®

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de solda podem
interferir com o funcionamento de aparelhagens elétricas e eletronicas.
Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletronicas vitais (p.ex. Pace-

maker, respiradores, etc...), devem consultar o médico antes de ficar na
proximidade das areas de utilizacdo desta maquina de solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos vitais é
desaconselhado o uso desta maquina de solda.

Esta maquina de solda satisfaz os requisitos do padrao técnico de produto
para o uso exclusivo em ambientes industriais e com finalidade profissional.
Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética em
ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Emespacos confinados;
- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervencdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecao descritos no
item n. 5.10; A.7; A.9. da "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou CLC/TS
62081”.
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 peca 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 qualificado execute a medida instrumental
para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequadas como indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”.

Amscos 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 tubulacdes da
rede hidrica).

DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o cilindro com
instrumentos idoneos capazes de impedir suas quedas acidentais.

AN

As protecoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentacéao.

ATENGAO! Qualquer intervencdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

Introducao do fio nos roletes;

Carregamento da bobina do fio;

Limpeza dos roletes, das engrenagens e da drea sob os mesmos;
Lubrificacdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
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2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 APARELHO DE SOLDAR COMPACTO (FIG.A1)

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado

especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou ligados fracamente

com gas de protecgao CO, ou misturas Argdnio/CO, com a utilizagéo de fios eléctrodo

cheios ou com nucleo (tubulares).

Sé&o também adequados a soldadura MIG dos acos inoxidaveis com gas Argonio + 1-

2% oxigénio e do aluminio com gas Argbniom com a utilizacao de fios eléctrodo de

anélises adequada a peca a soldar.

Abrasagem MIG pode ser efectuada tipicamente em chapas zincadas com fios em liga

((:igegcgot/Jr)e (p. ex. cobre silicio ou cobre-aluminio) com gas de protecgdo Argénio puro
I /0).

2.2 APARELHO DE SOLDAR COM DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO
REMOVIVEL (FIG.A2)

Aparelho de soldar com fio continuo com carrinho, trifasico, ventilado, para a soldadura
MIG-MAG/FLUX e por brasagem, com dispositivo alimentador de fio removivel com 4
ROLOS. Flexibilidade de uso com varios tipos de materiais tais como ago, ago inox,
aluminio. Numero elevado de step de regulacéo da tensédo do arco.

2.3 ACESSORIOS DE SERIE:

- tocha (arrefecida a 4gua na verséo R.A);

- caboderetorno completo com pinga de massa;

- kitde rodas;

- adaptador do cilindro de Argénio;

- redutor de presséao;

- alimentador de fio;

- grupo de resfriamento dgua R.A. (somente paraversdo R.A.);

2.4 ACESSORIOS SOBENCOMENDA:
- placa electrénica com temporizagéo dupla;
- grupo de cabos de interligacdo gerador-alimentador (somente para aparelho de
soldar com dispositivo alimentador de fio que pode ser removido);
- grupo de resfriamento dgua R.A. (se previsto)
acessorio de série naversao R.A.);
- Kitcobertura bobina (se previsto);
- Kit de soldadura aluminio;
- Kitde soldadura fio com alma;

3.DADOSTECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda sédo
resumidos na placa de caracteristicas colgn 0 seguinte significado:

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacdo das maquina de
soldaaarco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagbes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tensio alternada monofasica;
3~:tenséo alternada trifasica.

6- Grau de protec¢do do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacao:

- U,: Tenséo alternada e frequiéncia de alimentacdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |, et Corrente maxima absorvida dalinha.

- L :Corrente efetiva de alimentagao.

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo méaxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relacéo 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 utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinard a intervencéo da protecdo térmica (a maquina de
sglda_at.germanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos .

- A/V-A/V: Indica a série de regulagao da corrente de soldagem (minimo - maximo)
acorrespondente tenséo de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel para
aassisténcia técnica, pedido de pecas de reposigao, busca da origem do produto).

10- -===:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
paraprotegeralinha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado estd contido no
capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos

digitos; os valores exatos dos dados técnicos da méaquina de solda em seu poder

devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOSTECNICOS:

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB. 1)

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB. 2)

O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLE, REGULAGAO E LIGACAO (FIG. A)

5.INSTALACAO

A ATENGAOQ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E
LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 INSTALACAO (FIG. C)
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinﬁa, (FIG. D)

5.2 SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA

Todas as maquinas de solda descritas neste manual sdo equipadas com sistemas de
levantamento.

A ATENCAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de
capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5.2.1 LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensao e frequéncia de rede disponiveis no local
de instalacao.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacéo
com condutor de neutro ligado aterra.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentacédo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.04o0hm.

5.2.2 PLUGUE ETOMADA: ligar ao cabo de alimenta¢@o um plugue normalizado, (3P
+T - 3ph) com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis
ou interruptor automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da_linha de alimentacéo. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores
recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensédo nominal de
alimentacao.

- Paraas operagbes de troca tensdo (somente para versao trifdsica) acessaraparte
interna da maquina de solda, removendo o painel e preparar o quadro de bornes de
troca de tensao de maneira que haja correspondéncia entre a ligacdo indicada na
placade sinalizagao apropriada e a t?:r;(ssé%de rede disponivel.

Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.
ATENCAO! A maquina de solda é preparada na fabrica com a tensdao mais
elevada da série disponivel, por exemplo:

U, 400V <=Tensao de preparacao nafabrica.

A ATENGAO! A falta de observagio das regras acima citadas torna ineficiente
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com conseqiientes
graves riscos para as pessoas (p.ex. choque elétrico) e para as coisas (p.ex.
incéndio).

5.3 LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATEI:I(;AO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ATabela1 (TAB.1)contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida pela maquina de solda.

5.3.1 Ligacao ao cilindro de gas
- ggrkrafa de gas carregdvel no plano de apoio da garrafa da maquina de soldar: max
g.

- Aparafusar o redutor de pressao a vélvula do cilindro de gas intercalando a redugéao
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Arg6nio/CO.,.

- Ligarotubode entrada do gas ao redutor e apertar a bragadeira fornecida.

- A_flfogxar o aro de regulacao do redutor de presséo antes de abrir a valvula do
cilindro.

5.3.2 Ligag¢do do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado éJ)ega a soldar ou a bancada metdlica onde esta apoiada, o mais
proximo possivel da junta que esta sendo executada.Este cabo deve ser ligadoao
borne com o simbolo (-).

5.3.3 Ligacao datocha

En%atar a tocha no conector dedicado a mesma apertando manualmente a fundo o aro
de bloqueio. Preparé-la para o primeiro carregamento do arame, desmontando o bico e
o tubo de contato, para facilitar a saida.

5.3.4 Ligacdo ao alimentador de fio (modelo com alimentador de fio externo)

- Executarasligagdes com o gerador de correnteépainel traseiro):
- cabo de corrente de soldagem ao engate rapido (+);
- cabo de comando no conector apropriado.

- Prestar atencdo que os conectores estejam bem apertados a fim de evitar
superaquecimentos e perda de eficiéncia.

- Ligar o tubo de gés proveniente do redutor de pressao do cilindro e apertar com a
bracgadeira fornecida.

5.3.5 Recomendacbes

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates répidos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera
superaquecimentos dos proprios conectores com a relativa deterioragédo dos
mesmos e a perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metdlicas que ndo fazem parte da peca em usinagem,
em substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatérios para a soldagem.

5.3.6 Ligacao do conjunto de arrefecimento da dgua G.R.A. (somente para versao
R.A.)

- Fixar o G.R.A. a maquina por meio do suporte fornecido.

- Unir as tubagens da dgua aos engates rapidos.

- Ligar o G.R.A. seguindo o procedimento descrito no manual fornecido com o
conjunto de arrefecimento.

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG.F-F1)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARGA DO ARAME,
CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, A LUVA

GUIA DE ARAME E O TUBO DE GONTATO 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 PROTECGAO.

- Abrir o vao 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 presséo e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).
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- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagdo sejam/a apropriados/o ao fio utilizado
(2b).

- 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
io no guia de arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da
conexao datocha (2c).

- Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor intermediario,
vgrificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior

- Frearligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagéo apropriado colocado
no centro do préprio carretel (1b).

- Tirarobico e o tubo de contato (4a).

- Inserir o plugue na tomada de alimentagéo, ligar a maquina de solda, apertar o
botéo da tocha ou o botéo 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 botéo.

A ATENCAO! Durante estas operacées o arame esté sob tenséo elétrica e é
submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se nao forem adotadas as
precaucdes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:

- Naodirecionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- N&oaproximar a tocha ao cilindro.

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

- Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a pressdo dos rolos e a
travagao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame ndo
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avango néo se afrouxem
as espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortaraextremidade de arame que sai pelo bicoa 10-15mm.

- Fecharovéo carrete.

6.SOLDADURA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
6.1 OPERACOES PRELIMINARES
- Introdizir a tomada de massa na tomada (-) (para aparelhos de soldar munidos de
tomada Unica de massa).
- Introduzir a tomada de massa na tomada (-) répida desejada conforme o material a
soldar (para aparelhos de solda munidos com 2 ou mais tomadas de massa).
- tomada répida (-) com reatadncia max ( 7YY ) ougosigéo 2-3 para material
aluminio e ligas derivadas (Al), ligas de cobre SCuAI/Cu i).
- tomada rapida (-) com reatancia max (£ Y™\ ) ou posi¢ao 1-2 para ago inox (SS),
acos de carbono e baixa liga (Fe).
- Conectarofiode retorno a peca a soldar.
- Ob(ir)e regular o fluxo de gas de protec¢do por meio do redutor de presséao (5-7
min).
- Ligar o aparelho de soldar e configurar a corrente de soldadura com o comutador
rotativo.
FIG.G

6.2 SOLDADURA (FIG.H)

Depois de predisposta a maquina com a execucdo das operacdes descritas
anteriormente, é suficiente colocar o borne de massa em contacto com a pega a soldar
e carregar o botdo da tocha. A tocha devera ser mantida a uma distancia oportuna da
peca.

Para soldaduras dificeis € conveniente testar em pedados de descarte, agindo
simultaneamente nos manipulos de regulagdo de modo a melhorar a propria
soldadura. Se o arco funde em gotas e tende a se desligar devera ser aumentada a
velocidade do fio ou escolher um valor inferior de corrente. Se por outro lado o fio
espeta violentamente na peca e causa projecgdes de material devera ser reduzida a
velocidade do fio.

Deve ser lembrado também que cada fio dd4 melhores resultados com uma
determinada velocidade de avanco. Portanto para trabalhos dificeis e prolongados,
sera conveniente experimentar fios de didmetro diferente para escolher o mais
apropriado.

6.3 SOLDADURA EM ALUMINIO R
Para este tipo de soldadura é utilizado como gas protector o ARGONIO ou mistura
ARGONIO - HELIO. O fio a utilizar deve possuir as mesmas caracteristicas do material
base. Deve-se sempre preferir um fio mais ligado (por ex. aluminio/silicio) e nunca um
fio em aluminio puro.
A soldadura MIG do aluminio nao apresenta dificuldades especificas a ndo ser aquela
de conseguir alimentar bem o fio ao longo de toda a tocha, porque, conforme se sabe, o
aluminio tem
poucas caracteristicas mecancias e as dificuldades de alimentaCao serdo maiores
uanto menor seré o @ do fio.
ste problema pode ser evitado efectuando as alteragdes a seguir:
1 - Substituir a camisa da tocha com o modelo em teflon. Para desenfia-la é suficiente
afrouxar os prisioneiros na extremidade da tocha.
2 - Usartubos de contacto para aluminio.
3 - Substituir os rodizios do dispositivo alimentador de fio com tipo para aluminio.
4 - Slﬁbstituir a camisa de aco do guia do fio de entrada com a correspondente em
teflon.
As pegals descritas acima estao previstas no acessério para aluminio oferecido como
opcional.

6.4 SOLDADURA POR PONTOS (FIG. )

Com um equipamento de fio pode-se obter a junCao de chapas sobrepostas por meio
de pontos de soldadura realizados com alimentagao de material.

O equipamento é particularmente apropriado para a finalidade porque é dotado de
temportizador regulavel, o que torna possivel escolher o tempo de solda por ponto
mais apropriado e, por conseguinte, a realizaGao de pontos com caracteristicas iguais.
Para utilizar a maquina para soldar por pontos é necessario predisp6-la conforme a

seguir:

- gubstiluir o bico da tocha com aquele de tipo especifico para solda por pontos
fornecido como acessério. Esse bico é reconhecido pelo formato cilindrico e por ter
na parte terminal aliviadores para o gas.

- Colocar o comutador de regulagao da corrente na posicéo “maxima”.

- Regularavelocidade de avango do fio quase no maximo do valor.

- Colocar o desviador na posi¢ao “TIMER”.

- Regular o tempo de soldadura por ponto na segunda da espessura da chapa a juntar.

Para executar a soldadura por ponto apoia-se o bico da tocha no plano na primeira

chapa, carrega-se entdo o botdo da tocha para o consenso da soldadura: o fio leva a

primeira chapa em fuséo, a atravessa e penetra na segunda realizando assim uma

cunha fundida entre as duas chapas.

O botdo devera ser carregado até quando o temporizador interromper a soldadura.

Com este procedimento podem ser realizadas soldaduras por pontos também em

condi¢des ndo possiveis com aparelhos de soldar por pontos tradicionais, porque

godem serjuntadas chapas nao acessiveis na parte traseira, como por ex. vazados.

! arﬁl além disso, é muito reduzido o trabalho do operador devido a maxima leveza da

ocha.

O limite de utilizagao de tal sistema é ligado a espessura da primeira chapa, enquanto a

segunda pode ser de espessura bastante elevada.

6.5 REBITAGEM (FIG. L)

Esta operagao é possivel somente com aparelhos de soldar compactos a uma

tomada de massa.

E um procedimento que permite de poder levantar chapas recuadas ou deformadas

sem ter que bater no verso. Isto é indispensavel no caso de partes de carrogaria ndo

acessivels na parte traseira.

A operagéo é executada no modo a seguir:

- Substituir o bico da tocha com aquele de tipo apropriado para rebitagem, que
apresenta na lateral o alojamento para o prego.

- Colocaro comutador de regulagéo da corrente na posi¢ao 3

- Regular a velocidade de avango em funcéo da corrente e do @ do fio utilizado, com se
tivesse que executar uma operagao de soldadura.

- Colocar o desviador na posi¢édo “TIMER”.

- Regularotempoacerca-1,5segundos.

Dessa maneira serd executado um ponto de soldadura na correspondéncia da cabeca

do prego realizando assim a jungdo do mesmo com a chapa. A esta altura é possivel,

com o uso da ferramenta apropriada, levantar a chapa que entrou para dentro.

6.6 PROCEDIMENTO DE RECONFORMACAO DA CHAPA (FIG. M)

Esta operacgéo é possivel somente com aparelhos de soldar compactos a uma ou mais

tomadas de massa.

Para executar este procedimento pedir a relativa embalagem .

Na carrocaria apds ter efectuado soldaduras ou martelages a chapa perde as suas

caracteristicas iniciais e para recolocé-la no seu estado inicial, o operador usava o

macarico oxiacetilénico com o qual aquecia a chapa até uma temperatura de cerca

800°C, arrefecendo-a depois rapidamente com um pano embebido de dgua.

Se desejar substituir totalmente o macarico oxiacetilénico, o procedimento de

recomposicao efectua-se como a seguir:

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

- Colocar na posicéo 1 o comutador de regulagéo (posigdes mais altas aqueceriam
demais o eléctrido e a méaquina).

- Tirar pressao dos rodizios do alimentador pode meio de desenganche da mola para
evitar que o fio seja arrastado na tocha.

Se a parte a recompor interessa somente uma drea pequena executar a oFeragéo

como uma soldadura por ponto, colocando em contacto a parte terminal do eléctrodo

com a chapa durante um tempo suficiente gara esquenta-la e esfrid-la depois

rapidamente com um pano embebido de dgua. Se por outro lado a parte a recompor é

mais extensa deve-se fazer voltear o eléctrodo.

A ATENCAO:

- A lampada de sinalizacdo acende-se na condicdo de superaquecimento e
interrompe a distribuicdo de poténcia; a restaurgao é efectuada automaticamente
depois de alguns minutos de arrefecimento.

7.MANUTENCAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO,

VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA: _ .
AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1 Tocha

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

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagéo e conexdes de gés.

- A cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar comprimido seco (max 5
bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

- Controlar, antes de cada uso, o estado de desgaste e a exactidao de montagem das
partes terminais da tocha: bico, tubo de contacto, difusor de gas.

7.1.2 Alimentador de arame

- Verificar com frequiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracao do arame, remover
periodicamente o p6 metdlico que se deposita na area de tragao (rolos e guia arame
de entrada e saida).

7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA; )

AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR_PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENGCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E

ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tenséao e/ou les6es devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em funcao da utilizagédo 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 10 bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligacdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais opera}:()es remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagao.

Et\)/itar absolutamente de executar operagbes de soldagem com a méaquina de solda
aberta.
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7.1 BUITENGEWOON ONDERHOUD
7.1.1Toorts
7.1.2 Draadvoe

7.2TOORTS

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 beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:
INSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

AN

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 volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

VerLfiéren 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.

In aanwezigheid van een koelunit met vioeistof moeten de operaties van het
vullen uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die
losgekoppeld is van het voedingsnet.

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.
Nietlassen 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).

DO L®

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode, het stuk in
bewerking en eventuele op de grond geplaatste metalen elementen die in de
nabijheid staan (die toegankelijk zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van handschoenen,
veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en
middels het gebruik van voetplanken of isolerende tapijten.

De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-
actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.

De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en hierbij
vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood stralen
geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden
naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een persoonlijk
dagelijks niveau van blootstelling (LEPd) wordt vastgesteld dat gelijk is aan of
groter is dan 85db (A), is het gebruik verplicht van adequate individuele
beschermingsmiddelen.

®

De elektromagnetische velden gegenereerd door het lasproces kunnen
interfereren met de werking van de elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb. Pace-maker,
adembhalingstoestellen enz...), moeten de geneesheer raadplegen voordat ze

blijven staan in de nabijheid van de gebruikszones van deze lasmachine.
Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers van vitale
elektrische of elektronische apparatuur.

Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaards voor
producten voor een uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professionele doeleinden.

De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit in een
huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- Ineenruimte meteen verhoogdrisico van elektroshock;
- Inaangrenzende ruimten;
- Inaanwezigheid 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 5.10; A.7; A.9. van de
”TEgHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
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 coérdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDURISICO'S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak 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 DE LASMACHINE: de gasfles altijd vasthechten met
adequate middelen die geschikt zijn om een toevallige val te voorkomen.

AN

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 ISVAN HETVOEDINGSNET.

- Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 COMPACTE LASMACHINE(FIG. A1)

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, specifiek grealiseerd voor
het MAG-lassen van koolstofstalen of zwak gelegeerde stalen met beschermend gas

-22 -



CO, of mengsels Argon/CO, gebruikmakend van volle of geanimeerde (buisvormige)
elektrode draden.

Zijn bovendien geschikt voor het MIG-lassen van de roestvrije stalen met gas Argon +
1-2% zuurstof en aluminium met gas Argon, gebruikmakend van elektrode draden voor
analyse geschikt voor het te lassen stuk.

De harde soldering MIG kan typisch uitgevoerd worden op verzinkte staalplaten met
draden in koperlegering (vb. koper-silicium of koper-aluminium) met beschermend gas
Argon zuiver (99,9%).

2.2 LASMACHINE METWEGNEEMBARE DRAADTREKKER (FIG.A2)

Lasmachine met continue draad, op wielen, driefasen, geventileerd, voor het MIG-
MAG/FLUX lassen en het hardsolderen, met wegneembare draadtrekker met 4
ROLLEN. Gebruiksflexibiliteit met verschillende typen van materiaal zoals staal,
roestvrij staal, aluminum. Hoog aantal steps van regeling van de spanning van de boog.

2.3 ACCESSOIRES VAN SERIE:

- toorts (gekoeld met water in de versie R.A.);

- kabel van retour volledig met massatang;

- kitwielen;

- adaptor fles ARGON;

- drukreductor;

- draadtrekker;

- groep van koeling met water R.A. (alleen voor versie R.A.);

2.4 ACCESSOIRES OP AANVRAAG:

- elektronische kaart met dubbele timer;

- groep kabels verbinding generator-trekker (alleen voor lasmachine met
wegneembare draadtrekker);

- groep van koeling metwater R.A. (indien voorzien);
accessoire van serie op versie R.A.);

- Kit spoelbedekking (indien voorzien

- Kitlassen aluminium;

- Kitlassen kerndraad;

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 d?:;/élggnde betekenis:

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 hetomhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten limieten
+10%).

= |, max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- l,.«: Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van hetlascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- L/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens hetlassen kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op
basés v)an 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).

- AIN-A/V: 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 hetbooglassen”.

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 %egevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)

-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING (FIG. A)

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING (FIG. C)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. D)

5.2 WIJZENVAN OPHIJSENVAN DE LASMACHINE
Alle lasmachines beschreven in deze handleiding zijn voorzien van hijssystemen.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.2.1 AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie
van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (fFIicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 STEKKER EN CONTACT: een genormaliseerde stekker, (3P +T - 3ph) met een
adequaat vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van het net
voorinstellen uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale
terminal van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van
de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen Of) basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

- Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar de binnenkant van
de lasmachine gaan, het paneel wegnemen en het klemmenbord verandering
spanning zodanig voorinstellen dat er een overeenstemming is tussen de verbinding
aangeduid op de desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van het

net.

FIG.E
Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van de
desbetreffende schroeven.
Opgelet! De lasmachine wordt in de fabriek vooringesteld op de hoogste
beschikbare spanning van de gamma, voorbeeld:
U, 400V <In de fabriek vooringestelde spanning.

A OPGELET!

Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door de fabrikant
voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit volgende zware
risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

5.3 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.3.1 Verbinding met de gasfles

- Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 20 kg.

- Dedrukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de speciale reductie
tussenplaatsen die als accessoire wordt geleverd, wanneer gas Argon of een
mengsel Argon/CO, wordt gebruikt.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastzetten.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat de klep van de
gasfles geopend wordt.

5.3.2Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met hetsymbool (-).

5.3.3 Verbinding toorts

De toorts in de desbetreffende connector steken en hierbij met de hand de beslagring
van blokkering tot op het einde toe vastdraaien. Deze voorinstellen voor de eerste
lading van de draad, en hierbij de sproeier en het contactbuisje demonteren om het
buitenkomen ervan te vergemakkelijken.

5.3.4 Verbinding met de draadvoeder (in het model met externe draadvoeder)

- De verbindingen met de stroomgenerator uitvoeren (achterste paneel):
- kabel lasstroom met de snapmofverbinding (+);
- bedieningskabel met de desbetreffende connector.

- Erop letten dat de connectors goed vastgedraaid zijn teneinde verhittingen en verlies
van efficiéntie te voorkomen.

- De gasbuis afkomstig van de drukreductor van de gasfles aansluiten en vastdraaien
metde strook in dotatie.

5.3.5 Aanbevelingen

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

- De kortstmogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor hetlassen.

5.3.6 Verbinding groep koeling water G.R.A. (alleen voor versie R.A.)

- De G.R.A. bevestigen op de machine middels de beugel in dotatie.

- De waterleidingen verbinden met de snelkoppelingen.

- De G.R.A. aanschakelen volgens de procedure beschreven in de handleiding in
dotatie bij de groep van koeling.

5.4 LADING DRAADSPOEL (FIG. F-F1)

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE
DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
ENLOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER 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

BéaEGNE\'QAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN

- 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).

- E)e )contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen

2a).
Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).
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
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draad in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider
van de aansluiting toorts (2¢) 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 haspel lichties afremmen door in te grijpen op de desbetreffende stelschroef
geplaatstin hetmidden van de haspel zelf% b).

- Desproeier 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.

- Hetuiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.

- Deruimte haspel sluiten.

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

- Het contact van massa invoeren op het contact (-) (voor lasmachines voorzien van
een uniek contact van massa).

- Het massacontact invoeren in de gewenste snapmofverbinding (-) op basis van het
te lassen materiaal (voor lasmachines voorzien van 2 of meerdere
massacontacten).

- snapmofverbinding (-) met max reactantie (/7 YY) of stand 2-3 voor aluminium
materiaal of afgeleide legeringen (Al), koperlegeringen (CuAl/CuSi).

- snapmofverbinding (-R met min reactantie ( N\g) of stand 1-2 voor roestvrij staal
(SS), staal metkoolstofen lichtmetaallegeringen (Fe).

- Deretourkabel verbinden met hette lassen stuk .

- II%)e_flt)]x van het beschermend gas openen en regelen middels de drukreductor (5-7

min).

- De lasmachine aanschakelen en de lasstroom instellen met de roterende
commutator. FIG. G

6.2 LASSEN (FIG.H)

Eens dat de machine vooringesteld is waarbij de eerder vermelde operaties werden
uitgevoerd, is het voldoende de massaklem in contact te brengen met het te lassen stuk
en op de drukknop van de toorts te drukken. Men moet ervoor zorgen de toorts op een
adequate afstand van het stuk te houden .

Voor moeilijke lasoperaties is het best te proberen op een stuk afgekeurd materiaal, en
hierbij tegelijkertijd in te grijpen op de regelknoppen teneinde het lassen zelf te
verbeteren. Indien de boog in druppels smelt en de neiging heeft uit te gaan moet men
de snelheid van de draad opdrijven ofwel een lagere stroomwaarde kiezen. Indien
daarentegen de draad gewelddadig gericht is tegen het stuk en aanleiding geeft tot
wegschieten van materiaal, moetmen de snelheid van de draad verlagen .

Men moet zich bovendien herinneren dat ieder draad betere resultaten geeft met een
bepaalde snelheid van voorwaartse beweging . Daarom moet men best, voor moeilijke
en langdurige operaties, ook draden met een verschillende diameter proberen teneinde
de meest geschikte te kiezen..

6.3 LASSEN IN ALUMINIUM

Voor dit type van lassen wordt als beschermend g%as ARGON of een mengsel ARGON -

ELIO gebruikt. De te gebruiken draad moet dezelfde kenmerken van het basismateriaal

bezitten. Het is alleszins altijd best een meer gelegeerde draad te gebruiken (vb.

aluminium/silicium) en nooit een draad in zuiver aluminium .

Het MIG-lassen van het aluminium biedt geen bepaalde moeilijikheden tenzij diegene er

in te slagen de draad goed te trekken langs de hele toorts omdat zoals men weet

aluminium

beperkte mechanische kenmerken heeft en de moeilijkheden van tractie groter zullen

zijn naargelang de ¢ vande draad kleineris.

Dit probleem kan verholpen worden door de volgende wijzigingen aan te brengen :

1 - Het omhulsel van de toorts vervangen met het model in teflon. Om het weg te
trekken is het voldoende de pinnen los te zetten aan het uiteinde van de toorts .

2 - Contgctbuisjes voor aluminium gebruiken.

3 - Derolletjes van het draadtrekken vervangen met een type voor aluminium .

4 -Het stalen omhulsel van de draadgeleider van ingang vervangen met de
overeenstemmende in teflon.

De hierboven beschreven stukken zijn voorzien in het accessoire voor aluminium

aangeboden in optie .

6.4 PUNTLASSEN (FIG. I)

Met een installatie met draad Ikn men de vereniging van overlapte stalen platen
bekomen middels puntlassen gerealiseerd met toevoer van materiaal .

De installatie is bijzonder geschikt voor dit doel omdat ze uitgerust is met een regelbare
timer, hetgeen het mogelijk maakt de meest geschikte tijd van het puntlassen te kiezen
en, bijgevolg,de realisatie van punten met gelijke kenmerken .

Voor het gebruik van de machine voor puntlassen moet men ze op de volgende wijze
voorinstellen:

- De sproeier van de toorts vervangen met een van een speciaal type voor het
puntlassen, geleverd als accessoire . Deze sproeier onderscheidt zich voor de
cilindervorm en omdat hij op het uiteinde uitlaten voor het gas heeft .

De commutator van regeling van de stroom op de stand “maximum”plaatsen.

De snelheid van voorwaartse beweging van de draad bijna op het maximum van de
waarde regelen.

De deviator in de stand “TIMER” plaatsen

Dle tijld van het puntlassen regelen volgens de dikte van de te verenigen metalen
platen.

Voor het uitvoeren van het puntlassen doet men de sproeier van de toorts horizontaal
op de eerste metalen plaat steunen, vervolgens drukt men op de drukknop van de
toorts voor de toestemming voor het lassen : de draad brengt de eerste metalen plaatin
smelting, gaat erdoor en dringt door in de tweede en realiseert hierbij een gesmolten
wig tussen de twee metalen platen .

De drukknop moetingedrukt worden tot de timer hetlassen onderbreekt .

Met deze procedure kunnen or)eraties van puntlassen gerealiseerd worden ook in
omstandigheden die niet mogelijk zijn met traditionele puntlasmachines, gezien men
metalen platen kan verenigen die nietlangs achter toegankelijk zijn, zoals bv. blikken .
Bovendien is het werk van de operator heel beperkt gezien de uiterste lichtheid van de
toorts .

De gebruikslimiet van dit systeem is gebonden aan de dikte van de eerste metalen

plaat, terwijl de tweede een veel grotere dikte mag hebben .

6.5 AANBRENGEN VAN SPIJKERS (FIG. L)
Deze operatie is alleen mogelijk met compacte lasmachines met een contact van
massa .
Het betreft een procedure die toestaat ingetrokken of vervormde metalen platen op te
hijsen zonder op de achterkant te moeten kloppen. Dit is noodzakelijk in het geval van
%edeelten van carrosserie die niet toegankelijk zijn langs de achterkant .
e operatie wordt op de volgende manier uitgevoerd
- De sproeier van de toorts vervan?en met een van een geschikt type voor het
aanbrengen van spijkers, die lateraal de behuizing voor de spijker heeft .
- De commutator voor de regeling van de stroom in de stand 3 plaatsen .
- De snelheid van voorwaartse beweging regelen in functie van de stroom en van de
ct;)ebruikte draad, alsof men een lasoperatie moet uitvoeren .
- Dedeviatorinde stand “TIMER” zetten.
- Detijd regelen op ongeveer 1-1,5 seconden.
Op deze manier wordt een laspunt uitgevoerd ter hoogte van de kop van de spijker
waarbij zo de vereniging ervan met de metalen plaat wordt gerealiseerd . Nu is het
mogelijk, gebruikmakend van het speciaal daartoe bestemd werktuig, de ingetrokken
metalen plaat op te hijsen .

6.6 PROCEDUREVAN ONTLATENVAN DE METALEN PLAAT (FIG. M)

Deze operatie is mogelijk met compacte lasmachines met een of meerdere contacten

vanmassa.

Voor het uitvoeren van deze procedure moet men de desbetreffende verpakking

vragen.

In d% carrosserie verliest de metalen plaat, na de operaties van lassen of hameren, haar

beginkenmerken en om ze terug naar deze beginstaat te brengen gebruikte de operator

een lasbrander-buisje waarmee hij de metalen plaat verwarmde tot een temperatuur

van ongeveer 800°C, ze vervolgens snel afkoelend met een met water bevochtigde vod.

Ingeval men hetlasbrander-buisje volledig wenst te vervangen, wordt de procedure van

ontlaten als volgt uitgevoerd:

- De sproeier van de toorts wegnemen en de speciale elektrodenhouder invoeren en
vervolgens de elektrode in houtskool en hierbij de desbetreffende knop vastdraaien .

- De commutqgtor van regeling in de stand 1 zetten (hogere standen zouden de
elektrode en de machine teveel verwarmen).

- De druk wegnemen van de tractierolletjes middels het loshaken van de veer teneinde
te voorkomen dat de draad wordt meegesleept op de toorts .

Indien het te ontlaten gedeelte slechts een kleine zone interesseert, moet men de

operatie uitvoeren zoals hetpuntlassen, en hierbij het eindgedeelte van de elektrode in

contact brengen met de metalen plaat gedurende voldoende tijd om deze te verwarmen

en vervolgens snel af te koelen met een met water bevochtigde vod. Indien daarentegen

hette ontlaten gedeelte groter is moet men de elektrode doen draaien .

A OPGELET:

- De seinlamp gaat aan bij een conditie van verhitting en onderbreekt hierbij de
verdeling van vermogen ; de reset wordt automatisch uitgevoerd na enkele minuten
van afkoeling .

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET

MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1Toorts

- 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 5 bar) in het
omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Voor ieder gebruik de staat van slijtage en de correctheid van montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren :sproeier, contactbuisje, gasverspreider.

7.1.2 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 vaningang en uitgang).

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD:

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINEWEGNEEMT
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 inieder 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 10 bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bydgele enheid 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.
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SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG FLUX-
LYSBUESVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstéende tekst anvendes betegnelsen“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRORENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes
pa sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
ngdprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

- Undga direkte bereoring med svejsekredslobet; nulspzndingen fra
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 breenderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de gzldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vide omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.

- Hvis der anvendes en koleenhed, der fungerer med veeske, skal
svejsemaskinen slukkes og frakobles netforsyningen, for man foretager
pafyldninger.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplasningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sasom trze, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
tilfjernelse af svejsedampene i narheden af svejsebuen; der skal iverksaettes
en systematisk procedure til vurdering af grensen for udszettelse for
svejsedampene alt efter deres sammensztning, koncentration og
udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes veaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

PO L®

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbrzet eller méatter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtaette beskyttelsekleeder, saledes at huden ikke
udsattes for de ultraviolette eller infrarade straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
nzerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skzrme eller
gardiner.

- Stojniveau: Hvis der som folge af seerligt intensive svejsearbejder konstateres
en personlig, dagligt udsattelse (LEPd) lig med eller over 85db(A), er det
obligatorisk at anvende passende personlige vaernemidler.

®

- De elektromagnetiske felter, som dannes under svejseprocessen, kan
forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.
De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk apparatur

(sdsom Pace-maker, respirator osv...), skal opsoge deres lage, for de
opholder sig i nzerheden af de omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.
Det frarades, at de personer, der anvender livsvigtige elektriske eller
elektroniske anordninger, benytter denne svejsemaskine.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

| tilfeelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den
elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Paafgreensede omrader;

- Pasteder, hvor der er breendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og
der skal altid veere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til
stede under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske veernemidler, som er fastlagti 5.10; A.7;
A.9.af IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”

SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder svejsemaskinen

eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjalp af remme).

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden, med

mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der

arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspzendinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sé hgj
som maksimumstaersklen.

Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsld, om der er en reel fare og iveerksaette passende
S|kerhedsforanstaltnlnger som angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDERISICI

VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til

dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmaessigt 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 (sdsom
optoning af vandrer).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid fastgores med
egnede midler, for at hindre, at den veelter ved et handeligt uheld.

AN

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilforselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevagelige dele, sdsom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Iszetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omréade;
- Smoring af tandhjul

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Det er forbudt at lofte svejsemaskinen.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 KOMPAKT SVEJSEMASKINE (FIG.A1)

Denne svejsemaskine er en stromekilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet til
MAG-svejsning af ulegerede eller lavtlegerede metaller med beskyttelsesgas CO, eller
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Argon/CO, blandinger under anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

De kan ligeledes anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2% ilt

samt af aluminium med Argongas, ved hjeelp af elektrodetrade med en passende

analyse i betragtning af arbejdsemnet, der skal svejses pa.

MIG-héardlodning udfgres normalt pa forzinkede plader med kobberlegeringstrade (fx.

I((goggg/r—)silicium eller kobber-aluminium) med anvendelse af ren Argon beskyttelsesgas
/o).

2.2 SVEJSEMASKINE MED AFTAGELIGTTRADTRK (FIG.A2)

Svejsemaskine med kontinuerlig trdd og vogn, trefaset, ventileret, beregnet til MIG-
MAG/FLUX-svejsning og hardlodning med aftageligt trddtrsek med 4 RULLER. Alsidig
anvendelse med forskellige slags materialer sasom stal, rustfrit stal, aluminium.
Adskillige indstillingstrin for lysbuespaending.

2.3 STANDARDTILBEHOR:

- braender (pa R.A.versionen med vandafkeling);

- returkabelinkl. jordklemme;

- hjulseet;

- ARGON-beholder adapter;

- trykreduktionsanordning;

- tradtilferselsanordning;

- R.A.vandafkelingsenhed (geelder kun for R.A. versionen med vandafkeling);

2.4 TILBEHOR,DER KAN BESTILLES:

- elektronisk kort med dobbelt timing;

- kabelforbindelsesenhed generator-treek (kun pa svejsemaskiner med aftageligt
tradtraek);

- R.A.vandafkelingsenhed (pa visse modeller);
(standardtilbeher pa R.A.versionen med vandafkeling);

- Spoleoverdaekningssaet (pa visse modeller);

- Aluminiumsvejsningssaet.

- Svejseseet il fyldttrad;

3.TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet néed folgende betydning:
FIG.B

1- Den EUROPZAISKE referencenorm vedrorende lysbuesvejsemaskinernes
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
oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i nzerheden af storre
metalgenstande).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending.
3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

= | maxt Liniens maksimale stremforbrug.

- |, :Reelstromstyrke

8- Svejsekredslabets preestationer:

-U,: Spaending 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 strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's
a.r(lj)ejd)scyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

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.

- A/V-A/V: Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum) ved

en bestemtbuspanding.

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 vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt

ngjagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses

pa den pageeldende svejsemaskines datameerkat.

3.2ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: Jaevnfor tabellen 1 (TAB.1)
- BRENDER: Jaevnfor tabellen 2 (TAB.2)
Svejsemaskinens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER (FIG. A)

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOMHELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING (FIG. C)
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. D)
5.2 FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN

Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er forsynet med et
loftesystem.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til

maskinens vaegt, sdledes at der ikke opstar fare for vzltning eller farlige
forskydninger.

5 2.1 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -
frekvens, der ertil radighed pé installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 STIK OG STIKKONTAKT: Forbind fodekablet med et passende standardstik (3P

+T - 3ph) og installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder.

Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse

(den gul-grenne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der

anbefales for forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik p4 den maksimale

nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

- Hvis der opstar behov for omstilling af spaendingen, skal man fierne panelet for at f&
adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal indstille
spaendingsvekselklembraettet séledes, at forbindelsen, som er angivet pa det
seerlige signaleringsmeerkat, stemmer overens med netspaendingen, som star til
radighed.

FIG.E

Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de seerlige skruer.

Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets hojeste mulige
spaendingsstyrke, for eksempel:

U, 400V < Spaending som indstilles pa fabrikken.

A GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler kan medfore, at det af
producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal,
med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks.
brand).

5.3 SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i
betragtning af den maksimale stromstyrke, maskinen kan levere.

5 3.1 Forbindelse til gasbeholderen
Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stetteflade til beholderen: maks
20kg.

- Skru trykreduktionsanordningen fast pa gasbeholderens ventil og indseet det
seerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis der anvendes Argon-gas
eller Argon/CO, blandinger.

- Forbind gastilferselsraret med reduktionsanordningen og stram den medleverede
klemme.

- Losn trykreduktionsanordningens reguleringsring, fer der abnes for beholderens
ventil.

5.3.2 Forbindelse af svejsestroamreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som muligt
padensem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

5.3.3 Forbindelse af braender

Seet breenderen fast pa den tilherende konnektor og spaend lasebolten helt i bund med
handkraft. Klarger den til den forste tradpaseetning ved at afmontere dysen og
kontaktraret, s& den har lettere ved at komme ud.

5.3.4 Forbindelse til tradtilforselsanordningen (kun pa versioner med ekstern
tradtilforselsanordning)

- Opretforbindelserne til stramgeneratoren (bagpanel):

- svejsestromreturkabel med lynstikkontakt (+);

- styrekabel med dertil beregnet konnektor.

Sorg for, at konnektorerne er strammede omhyggeligt for at undga overophedning og
forringelse af deres funktionsdygtighed.

Forbind gasreret fra beholderens trykreduktionsanordning og stram med den
medleverede klemme.

5 3.5 Gode rad
Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), séaledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt edeleegges og begynder at fungere
darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestramreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
utilfredsstillende svejsesresultater.

5.3.6 Forbindelse af vandafkelingsenhed G.R.A.(gzelder kun for R.A. versionerne

med vandafkeling).

- Fastger vandafkelingsenheden G.R.A. til maskinen ved hjeelp af det medleverede
beslag.

- Forbind vandrgrene med lyntilslutningerne.

- Tend for vandafkelingsenheden G.R.A.
brugervejledning, der folger med keleenheden.

5.4 ISEETNING AF TRADSPOLE (FIG. F-F1)

ifolge fremgangsmaden i den

A GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN

CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERSQ@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BR/AENDERENS
KONTAKTROR PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT
AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BE§KYTTELSESHANDSKER MENS TRADEN FORES IND.
Abn hasperummet.
- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at trddens ende vender opad; undersgg
om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).
- Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).
- Undersgg om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).
- Friger tradens ende, skeer det ujeevne stykke lige over uden at danne grater; drej
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spolen mod uret og stik trddens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50-100
mm ind i breenderens forbindelsesstykkes tradleder (2c).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pd en middelveerdi.
Kontrollérom traden sidder korrekti den nederste rulles hulrum (3).

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa reguleringsskruen midt pa
haspen (1b).

- Fjerndysen og kontaktrgret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke pa
breenderknappen eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet (safremt dette
forefindes) og slip den farst, nér trddens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af
breenderen efter athave gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmaéde er traden udsat for spaending og

mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de nedvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk stod, l&sioner og teending af elektriske lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

- Sorgforatbraenderen ikke kommerinarheden af gasbeholderen.

- Montérkontaktraret og mundstykket pa breenderenigen (4b).

- Sorg 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 losnes ved standsning, fordi spolen er for treeg.

- Skeertradens ende af, narden rager 10-15mm ud over mundstykket.

- Luk hasperummet.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 INDLEDENDE HANDLINGER

- For jordforbindelseskoblingen sammen med (-) koblingen (for svejsemaskiner med
én jordforbindelseskobling).

- Seet jordforbindelsestilslutningen pa den gnskede lyntilslutning (-), i betragtning af
hvilket materiale, der skal svejses (hvis svejsemaskinen er forsynet med 2 eller flere
jordforbindelsestilslutninger).

- lyntilslutning (-) med maks. reaktans (7 Y~¥Y™\) eller position 2-3 til materiale som
aluminium og deraf afledte legeringer (Al), kobberlegeringer (CuAl/CusSi).

- lyntilslutning (-) med min. reaktans ( 7Y™\ ) eller position 1-2 til rustfrit stal (SS),
ulegeret og lavtlegeret stal (Fe).

- Forbind returkabletmed det emne, der skal svejses pa.

- Abn beskyttelsesgassen og regulér dens gennemstremning ved hjelp af
trykreduktionsventilen (5-7 I/min).

- Teend for svejsemaskinen og indstil svejsestrammen ved hjeelp af den drejende
omdkifter.

FIG.G

6.2 SVEJSNING (FIG. H)

Nar maskinen er indstillet p4 denne méade, behever man under udforelse af
ovenneevnte arbejde blot bringe jordklemmen i kontakt med det emne, der skal svejses
pa, og trykke pa knappen pa breenderen. Serg for at holde breenderen Iangt nok veek fra
emnet.

Ved mere kraevende svejsearbejder anbefales det at foretage en prove pa kasseret
materiale og foretage indstillingerne samtidigt pé reguleringsknapperne for at opna
bedre svejseresultater. Hvis lysbuen smelter i drdber og har det med at ga ud, skal
tradens hastighed saettes op, eller der skal indstilles en lavere stramstyrke. Hvis traden
derimod rammer emnet hardt og der dermed forarsages udslyngning af materiale, skal
tradens hastighed seettes ned.

Man skal desuden huske pa, at hver enkelt trad giver bedre resultater ved en bestemt
fremforingshastighed. Ved mere kraevende eller laengerevarende svejsninger kan det
derfor godt betale sig at afpreve trdde med forskellig diameter for at finde frem til den
mestvelegnede.

6.3 SVEJSNING PA ALUMINIUM

Til denne slags svejsning anvendes beskyttelsesgassen ARGON eller ARGON -

HELIUM blandinger. Den anvendte trdds egenskaber skal stemme overens med

basismaterialets. Der ber under alle omsteendigheder altid anvendes en trad med en

hejere legering (fx. aluminium/silicium) og under ingen omstaendigheder en trad af rent

aluminium.

MIG-svejsning pa aluminium er ikke forbundet med seerlige vanskeligheder udover at

det ikke er muligt at treekke traden langs med hele breenderen, eftersom aluminium som

bekendthar

ringe mekaniske egenskaber; jo mindre trddens diameter er, desto sveerere er det at

treekke traden.

Dette problem kan udbedres ved at foretage felgende andringer:

1 - Udskift breenderens kappe med en model af teflon. Den tages ud ved ganske enkelt
atlgsne dyvlerne ved braenderens ende.

2 - Anvend kontaktrar beregnet til aluminium.

3 - Udskift tradtreekrullerne med en type beregnet til aluminium.

4 - Udskiftindgangstradlederens stalkappe med en tilsvarende en af teflon.

Ovennzvnte dele harer med til ekstraudstyret til aluminium.

6.4 PUNKTSVEJSNING (FIG. I)

Med et trddsystem kan man forene overlappende metalplader ved hjeelp af
punktsvejsning og tilfersel af materiale.

Dette system er seerligt velegnet til dette formal, idet det er forsynet med en regulerbar
timer, der gor det muligt at veelge en optimal punkisvejsevarighed, hvorved
punktsvejsningen geres helt regelmaessig.

Hvis maskinen skal anvendes til punktsvejsning, skal den klargeres pa felgende made:

- Udskift breenderens dyse med en seerlig type beregnet til punktsvejsning, der leveres
SOI’&’] tilbeher. Denne dyse er cylinderformet og er forsynet med gasudledningshuller i
enden.

Stil stramomskifteren pa "maksimum®.

Regulértradens fremforingshastighed teet paA maksimumvaerdien.

Stil veelgeren pa “TIMER”.

Regulér punktsvejsningens varighed i betragtning af tykkelsen pa de metalplader, der
skalforenes.

Punktsvejsningen udferes ved at anbringe dysen vandret pa den forste metalplade,
derefter trykkes der pa breenderens knap for at give OK til svejsning: Traden smelter den
forste metalplade og gennemtreenger den anden, hvorved der dannes en smeltet kile
mellem de to plader.

Man skal blive ved med at trykke pa knappen, indtil timeren afbryder svejsningen.

Med denne fremgangsé&de kan der ogsa udferes punktsvejsning under forhold, der
normalt gor det umuligt med traditionelle punktsvejsemaskiner, eftersom det er muligt
atforene metalplader, der ikke er tilgeengelige bagfra, sasom kasseformede plader.
Desuden lettes operatorens arbejde betydeligt takket veere breenderens lette vaegt.
Dette systems anvendelsesmuligheder afhaenger af den forste metalplades tykkelse,
mens den anden metalplade kan veere temmlig tyk.

6.5 NITNING (FIG. L)

Denne fremgangsmade er kun mulig med kompakte maskiner med en
jordforbindelseskobling.

Det er en fremgangsmade, der gar det muligt at haeve bulede eller deforme metalplader

uden at banke pa undersiden. Dette er uundveerligt i tilfeelde af karrosseridele, der ikke

ertilgeengelige bagfra.

Arbejdet udferes pa felgende made:

- Udskift breenderens dyse med den szerlige type, der er beregnet til nitning, og som
har plads til sgm pa siden.

- Stil stramomskiftereni stilling 3.

- Regulér fremfaringshastigheden pé grundlag af strammens styrke og den anvendte
trad, som om der skal foretages svejsning.

- Stil vaelgeren pa“TIMER”.

- Indstiltiden tilomtrent 1 - 1,5 sekunder.

Pa denne made foretages der punktsvejsning ved sammets hoved, hvorved det forenes

med metalpladen. Nu kan den bulede metalplade udjeevnes ved haevning ved hjeelp af

detdertil beregnede redskab.

6.6 ANLOBNING AF METALPLADER (FIG. M)

Denne fremgangsmade er kun mulig med kompakte maskiner med en eller to

jordforbindelseskoblinger.

For at foretage dette arbejde, ret anmodning om den dertil beregnede pakning .

Metalpladen mister under veerkstedsarbejde, der omfatter svejsning eller hamring pa

pladen, dens oprindelige egenskaber og for at genoprette dem, plejer operatoren at

anvende en autogenbraender til at varme pladen op til cirka 800°C, hvorefter den

hurtigt afkeles med en klud veedet med vand.

Hvis hele den autogene breender skal udskiftes, foretages anlgbningen péa felgende

méde:

- Fjern breenderens dyse og szt den dertil beregnede elektrodeholder pa, og derefter
karbonelektroden ved at stramme den pageeldende drejeknap.

- Seet omskifteren i stiling 1 (hojere stillinger medferer en overophedning af
elektroden og selve maskinen).

- Nedseet trykket, som treekrullerne udseettes for, ved at frigere fjereden for at undga, at
traden treekkes pa breenderen.

Hvis anlgbningen kun skal foretages pé et ganske lille omrade, skal arbejdet udferes

som ved punktsvejsning, idet elektrodens endestykke skal bringes i kontakt med

metalpladen i lang nok tid til at opvarme den, hvorefter den skal afkeles hurtigt med en

klud veedet med vand. Hvis anlgbningen derimod skal foretages péa et storre omrade,

skal elektroden drejes.

AGIV AGT:

- Signaleringslampen begynder at lyse i tilfeelde af overophedning, hvorved der ikke
leengere leveres effekt; genopretningen forleber automatisk efter et par minutters
afkeling.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDIN/ERVEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7 1.1 Brander
Undgé at stille breenderen og dens kabel p& varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i lebet af kort tid;

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
erheltteette;

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleeses tor trykluft (maks. 5 bar) ind i
tradhylstret for at kontrollere, om deterlnlakt

- For hver anvendelse skal man kontrollere, om branderens endestykker er rigtigt
pamonteret: check dyse, kontaktrer, gasdiffusor.

7.1.2Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og jeevnligt fierne
metalstovet, der leegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang).

7.2 EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE: .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNEVIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANGTIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spanding,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spaending og/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det stav, der har lagt sig
patransformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10 bar).

- Paspaikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blad barste eller egnede oplasningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er ordentligt
speendte samt om kablernesisolering erdefekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens panelerigen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN LANGAN
HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.: jatkossa kdytetaan pelkkada nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Hitsauskoneen kéyttdjdn on tunnettava_ riittdvdn hyvin koneen turvallinen
kaxttota a seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvét vaaratekijat ja varotoimet
se|

‘(Katso mgds TEKNINEN ERITELM
AARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYT

4 tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa. ..
¢ A 'Il'gf tai CLC/TS 62081:

Viélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld generaattorin tuottama
tyhjdkayntijannite voi olla vaarallinen.

ammuta hitsauskone ja irrota se sdhkéverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai mink&én tarkistus- tai korjaustyon suorittamista. i
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa. . e
Suorita sdhkokytkennét yleisten turvallisuusmééréysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttdjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siité, etta syo6ttotulppa on oikein maadoitettu.
Aléti kdytd hitsauskonetta kosteissa tai marisséd paikoissa é&ldké hitsaa
sateessa.
Alé kédyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat I6ysét.
Kéytettdessé nesteella taytettdvaa jadhdytysyksikkoa tayttétoimenpiteet saa
suorittaa vain hitsauskoneen ollessa sammutettu ja irrotettu sdhkéverkosta.

Ald hitsaa séilidita tai putkia, jotka ovat siséltdneet helposti syttyvié aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

Alé tyéskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa. . R -

Alé hitsaa paineen alaisten séilididen paalla. . L i
P0|sta__tyo)skentelyalueelta kaikki helposti syttyvdt materiaalit (esim. puu,
aperijne.). A x I . .
Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelméd hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan. ek ne o
Ala_séilytd kaasupulloa (jos sitd kdytetddn) lammonlahteiden ldhelld tai
auringon paisteessa.

PCLO®G

Huolehdi riittdvésté sdhkoneristyksestd suhteessa elektrodiin, ty6stettévéan
qu aleeseen jamahdollisiin lahist6lla maassa oleviin metalliosiin. .
Séahkéneristys voidaan normaalisti taata kdyttdmaélla tarkoitukseen sopivia
su% akdsineitd, -jalkineita, -pdéhinettd ja vaatetusta ja eristdviad lavoja tai
mattoja.

Suo gla aina silmét sopivillamaskiin tai kyparaan kiinnitetyilld suojalaseilla.
Kéytd kunnon suojavaatetusta &léka altista_ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunaséteille; myés kaaren ldheisyydessé olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla. .

Melu: jos erityisen intensiivisten hitsaustoimenpiteiden yhteydessé ilmenee
vahintdédn 85db:n &A) divittdinen henkilokohtainen melutaso (LEPd), on
kaytettdva asianmukaista henkil6kohtaista kuulosuojausta.

®

Hitsausprosessin aiheuttamat sihkémagneettiset kentét voivat héiritd muiden

sdhkéisten tai elektronisten laitteiden toimintaa.

Henkilot, {oilla on elimistodn asennettu sdhkéinen tai elektroninen laite (esim.
'giarp.(_en"a_hdistin?, saavat oleskella hitsauskoneen kéyttbéalueen léhistélla

ain ladkérin luvalla.

tsauskoneen kéytt6a ei suositella henkildille, joilla on elimistoon asennettu

dhkoéinen tai elektroninen laite.

oI<n

Hitsauskone tdyttdad teknisen tuotestandardin vaatimukset
teollisuusympéristossa jaammattikdytéssa. .
Hitsauskoneen s&hkomagneettista’ yhteensopivuutta asuinympéristéssa
kéytettiessa ei taata.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan

- ympdristéssé,jossaon lisddntynyt sdhkoiskun vaara,

- ahtaissatiloissa,
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa,

AYTYY arvioida etukéteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnéollessa, jotta
n@mé voivat auttaa mahdollisessa hététilanteessa.

TAYTYY qttaa kdyttéon tekniset suog]auskelnot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.
Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjin nostaessa langansyéttolaitetta (esim.
hihnojen avull?.
It-litsars on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kaytetd
urvalavaa. " "
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa s&hkdisesti kytkettyd
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen !a polttimen vilille voi
syntyé vaarallinen tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran maérittamiseksi ja otettava kdyttoon varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

JAANNOSRISKIT

KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettdvélla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiyttdé muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo sopivilla

a§uvélineillé sen putoamisen vélttdmiseksi.

Hitsauskoneen vaipan ja _langansyéttélaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemistéa sahkdverkkoon.

HUOMAA!: Miké tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

hal
ONSU

rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;
langan asettaminen rulliin;
lankakelan asentaminen; i i
rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;
mmaspydrien voitelu.
ORI TAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU

SAHKOVERKOSTA.

Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1TIIVISTETTY HITSAUSLAITE (KUVA A1) )

Tama hisauslaite toimii virranldhteend kaarihitsausta varten ja se on toteutettu
erityisesti hiiliterasten tai niukkaseosteisten terdsten MAG -hitsaukseen suojakaasulla

C

O, tai seoksilla Argon/CO, kéyttden taysia tai ydintéytteisia hitsauslankoja
yd_lntéi_yttelsetlh|tsauspU|kotg. . . .
isdksi ne sopivat ruostumattomien terésten MIG -hitsaukseen Argon -kaasulla + 1-2 %

happea tai alumiinia Argon -kaasulla kéyttaen hitsauslankoja, jotka analyysissa sopivat

hitsattavaan kappaleeseen. =~ = . . . . . .
MIG ;Luotto.tehdaqn_tyypllllsestl sinkityille levyille kuparisekoituslangoilla (esim. Kupari-
pii tai kupari-alumiini) puhtaalla Argon'(99,9%) suojakaasulla.

2.2 HITSAUSLAITE SIIRRETTAVALLA LANGANJOHTIMELLA (KUVA A2)
Liikkuva, kolmivaiheinen ja tuuletettu hitsauslaite jatkuvalla johtimella MIG-
MAG/FLUX-hitsausta ja kovajuotosta varten siirrettdvall& langanjohtimella, jossa on 4
RULLAA. K&ytén joustavuus eri materiaalityypeilld kuten terds, ruostumaton terés ja
alumiini. Korkea méaré kaaren jannitteen séatoasteita.

2.3 SARJAVARUSTEET:

hitsauspaa ﬁyedellé j.éiéihq%tetty, R.A. (vesijadhdytteinen) -versiossa);
paluukaapeli maadoituspihdilla;

rengas&akkaus; "

ARGON kaasupullon sovitin;

PalneenaLen_mn;

arkgansypjtplalte; o .
R.A.-vesijadhdytysryhma (vain R.A.-versiolle);

2.4 TILATTAVAT LISAVARUSTEET:
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elektroninen kortti kaksoisajastuksella;

kaapeliryhma generaattorin ja langanjohtimen kytkemiseksi (vain hitsauslaitteelle,

jossa onsiirrettava [anganaohdln

vesijaahdytysryhméa R-A. (siihen tarkoitetuilla malleilla);
sarjavaruste vesijadhdytteisessa versiossa R.A_.%;
elan paallyspakkaus (Siihen tarkoitetuilla malleilla);
Alumiinin hitsauspakkaus;



- Taytetty hitsauslankapakkaus;

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

3.1 TYYPPIKILPI ) . ) ) )
Hitsauskoneen tyOsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvét kilvesté esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan al%iw

A B

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kéasitteleva
viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa ymparistdssé, jossa
on korkea sahkoéiskun vaara (esim. hyvin [ahella suuria metallimaaria).

5- Syéttélinjan symboli;

1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.
6- Vaipan suojausaste.
7- S{’otté!injan tyypillisetluvut: ) . .
- U,:Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).
= | maxt Suurin linjan kéyttdma virta.
= L :Tehollinen syéttovirta.
8- Hitsauspii[intoimintak%(}(y: . o .
- Un:Suurlntyh{ékéyn ijannite (avoin hitsauspiiri).
- L/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.
- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitefaan % -méaaréisend, 10 minuutin kierron
erusteella (esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutintaukojne).

Viikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympdaristén 40 asteen
Iampotllaan{_ylltet_aan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

-A._IV-IT}{V: IIII_r_noittaa hitsausvirran sdatéalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
annitteelld.
- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdmétén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen yhteydessa). . .
0- Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn' kdynnistyksen sulakkeiden

©

arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdén kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”. o . L
Huomautus: esitetty ésimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmaélliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE: katso taulukko 1 (TAUL. 1
- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2
Hitsauskoneen paino nikyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS-,SAATO-JA LITANTALAITTEET (KUVA)

5.ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA. . "
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU (KUVA C) .
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat
irralliset osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA D)

5.2 HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Té&ssa ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttamiseksi.

5.2.1 KYTKENTA VERKKOON . L ) L

- Ennen séhkékytkentdjen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessé ilmoitettu
annite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kéytettévissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittd4 ainoastaan syottéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin. ) i L ) .

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen  kytkemistd s&hkdverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on
pienempikuin Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 PISTOKE JA PISTORASIA: Liita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla
varustettu_Elstoke. (3P + T - 3ph) ja kéytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetd&n syéttolinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden
arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seké&
sy6tén nimellisjénnitteen pohjalta. ) . o
-~ Jannitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen sisélld irrottamalla
Eaneelua asettamalla jannitteen vaihdon kytkentékisko siten, etté kilvessé osoitettu
ytkenta ja kaytettavissa oleva verkkclné%r‘{?‘&teE vastaavat toisiaan.

Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla ruuveilla.

Huom.! Hitsauskoneen jdnnite asetetaan tehtaalla korkeimpaan sdadettavissa
olevaan arvoon,esim.:

U, 400V < Tehtaalla asetettu jénnite.

A HUOM.!YII4 olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen turvajérjestelméan
(luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkilévahinkojen (esim.
sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A _HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,
ETTAHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikké mm®)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.3.1 Liittdminen kaasupulloon . .

- Kaasupullo, jonka Vvoi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon
kannatintasoon: enintédan 20 kg. L o

- Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin mukana toimitettu
tarkoitukseen varattu valitys, kun kaytetadn Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

- Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana toimitettu sinkila.

- Loyséa paineenalentimen séatérengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

5.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin kytkentd .
Kytketdén suoraan ty6kappaleeseen tai tyépenkkiin mahdollisimman lahelle tehtédvéaéa
hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

5.3.3 Polttimen liittdminen o . . o
Liit4 poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas_pohjaan asti késin.
Valmista poltin langan asentamista_varten irrottamalla siitd kosketusputki ja
suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

5.3.4 Liittdminen langansyéttdlaitteeseen (mallissa, jossa on ulkoinen
langansyéttélaite) N .
- Suorita kytkennét virtageneraattoriin (takapaneeli):
- hitsausvirtakaapeli pikaljittimeen (+);
-ohjauskaapeli sille tarkoitettuun liittimeen. =~ ) .
- Varmista, etta liittimet tulevat kunnolla kiinni ylikuumenemisen ja tehonmenetysten
valttamiseksi. i o
- Liitd kaasupullon paineenalennusventtiilista tuleva kaasuletku ja kiinnitd se mukana
toimitetun sinkilén avulla.

5.3.5 Suosituksia ) ) o .

- Kierra hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan_asti_pikaliittimissa (jos sellaisia on)
taydellisen sdhkokontaktin takaamiseksi; mikéli ndin ei tehda, liittimet ylikuumenevat
heélposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kéyta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita. . . . .

- Ald kaytd tyokappaléeSeen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
ﬁaluukaa elin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epétyydyttavaan

itsaustulokseen.

g?AG) Vesijadhdytysryhmén kytkentd G.R.A. (vain vesijadhdytteiselle versiolle
- Kiinnit4 vesijaéhdytysryhmé& koneeseen varusteissa olevalla jalustalla.
- Liité vesiputket nopeisiin liitoksiin.

- Kéaynnisté vesijadhdytysryhmé toimimalla vesijadahdytysryhmén varusteissa olevan
ohjekirjan menetelmén mukaisesti.

5.4 LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVAF-F1)

A HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA

ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANQHJAIMEN SU

POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVA

HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASEN

KAXTA ?(UIO{JIAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, etta telan pyérityksen sulkuhaka on asetettu
oikein sille varattuun reik&an (1a). . o )

- Vzapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisérullan/rullien luota

a).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettdvaan lankaan (2b). = =

- Vapauta langan paé ja leikkaa sen ruma péa siististi. K&4anna kelaa vastapéivéan ja
asetalangan pda langanohjaimen aukkoon tyoptaen__slt_a__nom 50-100 mm FZc).

- Tarkasta, ettéd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaén lankaan. ) N
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sa&da paine keskivertoarvoon ja tarkista, etté
lanka on oikein sisérullan raossa (3). . .

- Jarruta kelaa kevyesti kéyttden kelan keskelld olevaa, tarkoitukseen varattua
sééatoruuvia (1b). )

- Irrota suukappale ja kosketusputki(4a). = o . o

- Laita pistoke verkkopistorasiaan, Kaynnista hitsauslaite ja paina polttimen painiketta
tai ohjauspaneelin  langansyéttopainiketta (jos sellainen on). Odota, ettd
Ianﬂanohjalmen suojaputkesta esiin tuleva langanpéa tulee ulos noin 10-15 cm
polftimen’etuosasta, ja vapauta sitten painike.

A HUOM.! Taméan toimituksen aikana langassa on sahkoéjadnnite ja se on
mekaanisen voiman alainen. Mikili turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sdhkéisku, tapaturma tai sdhkdkaari:

- Ald suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pidakaasupullo ja poltin etééllé toisistaan. .

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b). .

- Tarkista, ettd lanka etenee sad&dnndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdo]]lsmm_e_ané)lenun arvoihin varmistaen, ettd lanka ei padse luistamaan rakoon
a ettd pysdhdyksen tapahtuessa syo6tté ei I0yséda langan kierroksia
eskipakovoiman ansiosta. . o .

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan p&é 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulﬂe syéttajan luukku.

- Sulje kelatila.

6.HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS
6.1 VALMISTELUMENETTELYT . . o . . .
- Aseta maadoituspistoke pistorasiaan (-) (hitsauslaiteille, joissa on vain yksi
maadoituspistoke). . ) : o
- Aseta maadoituspistoke haluttuun nogeaan pistorasiaan (-) hitsattavan materiaalin
mukaisesti (hitsauslaitteille, joissa on 2 tai useampi maadoituspistoke).
- nopea pistoke (-) maksimi reaktanssilla ( /YY) tal asento 2-3
alumiinimateriaalille seka johdetuille seoksille (Al), kupariseoksille (CuAl/CuSi).
- nopea pistoke (-) minimi reaktanssilla ( #2¥7\ ) tai asento 1-2 ruostumattomalle
terakselle (SS), hiiliteraksille seké seosteraksille (Fe).
- Kytke paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen. .
- Avaajaséada suoaa.kaasunwrtaus paineenalentimen avulla (5-7 I/min).
- Kaynnista hitsauslaite ja aseta hltsauKSﬁl\rltAa ;gb’nvén virrankaéntajan avulla.

6.2 HITSAUS (KUVA H? ) ) o o
Kun laite on asennettu edelld kuvattujen toimenpiteiden mukaisesti, riittdd, ettd
maadoitusliitin saatetaan kosketukseen "hitsattavan kappaleen kanssa ja painetaan
hitsauspdan painonappia. On huolehdittava, ettd hitsauspaa pysyy sopivan etéisyyden
eajass_a kappaleesta. e . ) s s
aikeita hitsausmenettelyitd varten kannattaa kokeilla poistokappaleilla ja kéyttéda
samanaikaisesti sdatdvipuja niin, etté itse hitsaus paranee. Jos kaari sulaa pisaroiksi ja
meinaa sammua, on lisattava langannopeutta tai valittava matalampi virran arvo. Jos
lanka sen sijaan osuu voimakkaasti kappaleeseen ja aiheuttaa materiaalin
sinkoilemista, on vahennettava langannopeutta. .
Lisdksi on muistettava, ettd jokainen lanka antaa parhaat  tulokset tietylld
etenemisnopeudella. Siksi vaikeita hltsausmenet.telxlt_a sekd pitkdkestoisia
hitsausmenettelyitd varten sopivimman langan valitsemiseksi kannattaa kokeilla myés
lankoja, joilla on eri halkaisija.

6.3 ALUMIINILLA HITSAUS ) )
Tata hitsaustyyppid varten kéytetdan suollakaasuna ARGON -kaasua tai ARGON -
HELIUM seKoitusta. Kaytettdvalld langalla. on oltava samat ominaisuudet kuin
ohjamateriaalilla. Joka a_Eguksessa on kuijtenkin parempi kaytté4 seosteisempaa
ankaa (esim. alumiini/pii) eika koskaan pelkkaa alumiinilankaa, .
Alumiinin MIG -hitsauksessa ei ole erityisi vaikeuksia, ellei sitten se, ettei lankaa
o|r1n|s_1u_t|?1 vetdméaan hyvin koko hitsauspdan pituudelta ja kuten tiedetdén, ettd
alumiinilla on
huonot mekaaniset ominaisuudet ja sen johdinvaikeudet ovat sitd suuremmat, mité
[f_lgnqmpllanrqanaqn.._ o L
amén ongelman yli pd&stdan tekemalld seuraavat muutokset: = o B
1- Vaihda  hitsauspdan kotelo teflon -malliin. Sen poisvetdmiseksi riittda, etta
I6ysataén hitsauspaén paissé olevat tapit.
2- Kayté kosketusputkia alumiinille. L
3- Vai daIangan{oht|m|en.puolata_!urr_mmllesop|vnn. .
4- Vaihda langantulo-ohjaimen terdksinen kotelo vastavaan teflon -suojukseen.
Ylldkuvatut osat ovat alumiinia varten olevissa varusteissa mukana, jotka annetaan
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lisédvarusteena.

6.4 PISTEHITSAUS (KUVAI) I )
Lankajérjestelméllad  saadaan _éaaallekkaln asetettujen
lisdyksella tehtyjen hitsauspisteiden avulla. o . . o

Jérjestelma sopli erityisesti thén tarkoitukseen silloin, kun siind on sdadettava ajastin,

mika mahdollistaa sopivimman pistehitsausajan valitsemisen ja sen seurauksena

Elstelden toteutuksen samanlaisin ominaisuuksin.
aitteen kéyttdmiseksi pistehitsausta varten se on asennettava seuraavalla tavalla:

- Vaihda hitsauspaéan suutin pistehitsaukseen tarkoitettuun ja varustuksena saatuun
suutintyyppiin. T&ma suutin tunnistetaan sylinterimaisesta muodosta seké siité, ettd
sen loppupééassa on kaasunvuotoventtiileja.

- Aseta virran séatokytkin “maksimi” asentoon.

- Saadalangan etenémisnopeus maksimiarvoon.

- Asetavaihde “TIMER”asentoon. .

- Saéada pistehitsausaika yhdistettavien levyjen paksuuden mukaan.

Pistehitsauksen suorittamiseksi hitsauspaén suutin _laitetaan vaakasuunnassa

ensimmadisen levyn pédlle ja sitten painetaan hitsauspaan painonappia hitsauksen

aloittamiseksi: lanka saa ensimmaéisen levyn sulamaan, menee sen lapi ja tunkeutuu
toiseen levyyn tehden néin valukiilan kahden levyn valiin.

Painonappla on pidettava pohjassa, kunnes ajastin keskeyttéé hitsauksen. .

Koska voidaan yhdistaa Ievy{(a, joihin ei p4ésta kasiksi takaa péin, télld menetelmaélla

voidaan toteuttaa pistehitsaukset myos niiss& olo.suhtelssa,gmssa se ei ole mahdollista
erinteisilld pistehitsauslaitteilla, kufen esim. laatikkomuodot. e
iséksi kdyttajéan tyd on paljon helpompaa, koska hitsauspéa on erittdin kevyt.

Tamén jarjestelman kayttorajoitus koskee ensimmaisen levyn paksuutta, kun taas

toinen levy voi olla huomattavan paksu.

6.5 NIITTAUS (KUVA L) . . o R

Tama toimenpide on mahdollinen vain maadoitusliittimeen keskitetyill&

hitsauslaitteilla. . L L .

Se on menetelmé, jolla voidaan kohottaa sisdan pain menneita tai epdmuodostuneita

levyja ilman, ettd sitd tarvitsee tehdd ylosalaisin. Tdmé on valttdméatonta, kun

aufonkorin osiin ei paésté késiksi toiselta puolelta.

Toimenpide suoritetaan seuraavallatavalla: . o .

- Vaihda hitsauspéan suutin niittaukseen tarkoitettuun suutintyyppiin, jonka sivussa on
paikkanaulalle, =~

- Asetavirran saatokytkin asentoon 3. L ) . .

- Saada etenemisnopeus virran sekéd kaytettdvan langan @ mukaan aivan kuin oltaisiin
suorittamassa hitsaustoimenpidetta.

- Asetavaihde “TIMER”asentoon.

- Saada aika noin 1-1,5 sekuntiin, o . .

Télla tavalla suoritetaan hitsauspiste naulan péén valitykselld saaden ndin aikaan sen

litoksen levyn kanssa. Tdsséa kohdassa on mahdollista sopivaa vélinetta kayttamalla

kohottaa lommolla oleva levy.

6.6 LEVYN PAA,STOMENETTELY%KUVA M) ) o

Tama toimenpide on mahdollista yhteen tai useampaan maadoitusliittimeen

keskitetyillé hitsauslaitteilla,

Tamaéan menettelyn tekemiseksi kysy siihen kuuluva pakkaus. .

Autonkorissa suoritettujen hitsausten tai vasarointien jalkeen Iev&/ menettdd sen
u

levyjen liitos materiaalin

aI_!(uF_e__réiset ominaisuu .et,g_olloin,sen ﬁqlauttamiseksi alkuperéiseen kuntoon, kék{ttéjé
kayt aa_hgﬁplas_etyleenlpol inta, jolla hédn kuumentaa levyn noin 800 °C lampétilaan
saakka jdéhdyttden sen sitten nopeasti vedelld kastellulla pyyhkeella.

Mikali ha[ppiaset leenipoltin halutaan vaihtaa kokonaan,” péastémenettely tapahtuu

seuraavallatavalla; o . . . . .

- Poista hitsauspdan_suutin ja aseta paikalleen sopiva elektrodin pidin seké
hiilielektrodi kiristamall& asianmukaista vipua. R .

- !_alltat stet\a)tovalhde asentoon 1 (korkeammat asennot kuumentaisivat liikaa elektrodia
alaitetta).

- Paastd paine pois vetopuolista irroittamalla jousi, jotta véltetdan
kulkeutuminen hitsauspéghan. == . . . o .

Mikéli haluttu péaastdalue on vain pieni ala, suorita toimenpide kuin pistehitsaus

langan

saattaen elektrodin loppupdéa kosketukseen levyn kanssa niin pitkaksi aikaa, etté levy
kuumenee ja jaadhdytetddn nopeasti veteen kastetulla pyyhkeella. Jos paéstéosa sen
sijaan on laajempi, on elektrodia pydritettava.

A HUOMIO:

- Merkkilamppu syttyy ylikuumenemistapauksessa keskeyttéen tehonvirtauksen;
Q_rh?alleen palautus tapahtuu automaattisesti muutama minuutti ja&htymisen
jalkeen.

7. HUOLTO

A Huom.: ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin

- VA&lta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péélle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdannéllisestiletkujen ja kaasunliitdnnat. . o

- Puhalla kuwanJalnelImaa (max 5 bar) langanohjaimen suojaputkeen jokaisen
lankakelan vaihdon yhteydessé ja tarkista ohjaimen kunto. o

- Tarkasta ennen joKaista kayttoa hitsauspadn péateosien kulumistila ja niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, kosketusputki, kaasun diffuusori.

7.1.2Langansy6ttolaite . . . s
- Poista sdaénndllisesti sy6ttéjan ymparille (ryllgtJa_lan%anoh]almen sisé- ja ulkoaukot)
keraantynyt poly tarkastaaksesilangansyéttorullien kulumisen.

7.2 ERIKOISHUOLTO: O

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAlI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN _SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAI-I_KOVEI_RKOS‘I’A. L . .

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sdhkéiskuun, jos jénnitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kdyttdmaérien ja tyéalueen polyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan péélle
kerdantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10 bar). . . L

- Ala kohdista Ealnellmaswhkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeélla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla. L . .

- Tarkista vadhén vélia, ettd sahk6kytkennét ovat kunnolla kiinni ja etteivéat kaapelien
eristykset ole vioittuneet. . . o

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristéen kaikki kiinnitysruuvit hyvin. L

- Alamissaan tapauksessa suorita hitsaustdita koneen ollessa viela auki.
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7.2

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

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk av

sveiseren og han méa ha kjenndom om risikoene med buesveising,

forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

&\Seo sd “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
V APPARATER FOR BUESVEISING).

/N

- 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
utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet fér du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et forsyningssystem med

naytraliordeledningl.

Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

Brukikke kabler med utslitt isolasjon eller lose kontakter.

Hvis en kjoleenhet med kjolevaeske brukes, skal pafyllingsoperasjonene

utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra nettet.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unngaaarbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige losemidler eller
inaerheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pabeholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.&.

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiseroyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

PDOLO®O

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i narheten

gllgjengeli e).
- Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og toy og
ved hjelp av bruk avramper og isoleringsgulvtepper.
- E.e?kytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pA maskene og
jelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unngé a utsette huden for
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ultrafiolett stralning och infrarad stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i nzerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

- Stoy: hvis till grunn av spesielt intensive sveiseoperasjoner, personalets
daglige kontaktniva (LEPd) tilsvarer eller overstiger 85 dB (A), ma alle bruke
passende verneutstyr.

- De elektromagnetiske feltene som blir generert av sveiseprosedyren kan
hindre funksjonen i elektriske og elektroniske apparater.
Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske apparater (f.eks.
Eace-maker, respiratorer, etc.), ma de henvende seg til legen for de gar inn i
ruksomradet for denne sveisebrenner.
Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater a ikke bruke denne sveiseren.

- Denne sveiseren orpfyller alle kravene for produktets tekniske standard for
brukiindustriell miljo eller profesjonell miljo.
Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i hjemmemiljo.

EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med storrisiko for elektrisk stot;

- lavgrenset mijoer;

- Ingerveer av lettantennelige eller esplosive materialer;

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i nservaer
av.andre personer med nodvendige kienndommer i fall av nadsituasjoner.

MA de bli aEpIisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.i
"TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

Sveisingen MA vzre forbudt mens sveiseren eller tradferer holdes av
operataren (f.eks. ved hjelp av remmer).

Det er forbudt & svelse med operatoren 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 ﬂé
elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomganE oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor mélingsrrosedene for a si
om der er risikoer, slik at han kan ta nodvendige forholdsregler som er indikert
ikapittel 5.9 i "TEKNISKE SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081”.

ANDRE RISIKOER

VELTING: ?Iasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasiteti
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
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks.for a tine opp ror i vannettet).

- BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen er fastsatt med
passende utstyr for & forhindre eventuelle fall.

AN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og traidmateren ma
befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;
- Introduksjon av traden i valsene;
- Ladning av tradspolen;
- Rengjoring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;
- Smoring av tannhjulene. .
MA UTFQRES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

- Deterforbudta lofte sveiseren.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 KOMPAKT SVEISEBRENNER (FIG. A1

Denne sveisebrenneren utgjer en stromkilde for buesveisingCog er utfort spesielt for

MAG-sveising av kullstél og svake legeringer med vernegass CO, eller blandinger med

Argon/CO, ved & bruke fulle eller animerte (tubolzere) elektrodtrader.

Dessuten er de egnet til MIG-sveising av rustfritt st&dl med gass av typen Argon + 1-2%

oksygen og aluminium med Argn-gass, ved & bruke elektrodtrader som er egnet til

stYkket som skal sveises. . L i . .

MIG-prosedyren kan utfgres typisk pa sinkplater med trader i kobbg;legerlng (f.eks.
o

silisiumkobber eller aluminiumkobber) med ren Argon-vernegass (99,9%)

2.2 SVEISER MED TRADTREKKER SOM KAN FJERNES (FIG.A2)

Sveiser med kontinuerlig trdd med vogn, trefas, ventilert for sveising MIG-MAG/FLUX
og hardlodning, med tradtrekker som kan fiernes og har 4 ROLLER. Fleksibelt bruk
[ged ulike materialtyper som stal, rustfritt stal og aluminium. Heyt antall reguleringsskritt
ibuespenning.

2.3 SERIETILBEHOR:
sveisebrenner (vannavkjaling i versjon R.A. (med vannavkjaling));
returkabel utstyrt med jordeledninsklemme;

julkit;

adaptertil ARGON-beholder;

trykkreduserer;

traforsyner; o ) ) o
vannavkjelingsgruppe R.A. (vannavkjeling) (kun til versjon R.A. (vannavkjeling));

2.4 TILBEHOR SOM KAN BESTILLES:

- elektronisk kort med dobbel timer;

- ?gucrpe med koEIin skabler mellom generator-trekkesystem (kun til sveiser med
radtrekker som kanTjernes);

- vannavkjglingsgruppe R.A.{vannavkjﬂling; (hvisinstallert);

(serietilbehar i versjon R.A. (vannavkjeling
- Kitspoldeksel (hvis installert);
- Kitaluminiumsveising;
- Kitsveising tra med kjerne;

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, gjennomgas nedenfor.

FIG.

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3-Symbol forsveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).

5- Symbol for stramtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstram;
3~:trefas vekselstrom.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U,:vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

- |, max: maksimal stram som absorberes fra linjen.

-l faktisk forsyningsstrom.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,:maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

- 1/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strom (samme soyle). 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.

- AN-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenningk.

8- Sveisekretsens ﬁrestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

10- :Verdifor 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 betydnin% av symboler og nummer; for eksakte

verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER: se tabellen 1 (TAB.1
- BRENNER: se tabellen 2 (TAB.2
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1

4, BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL,REGULERING OG KOPLING (FIG. A)

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQRES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING (FIG. C)
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. D)
5.2 SVEISERENS LOFTEMODUS

Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke utstyrt med
loftesystem.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.2.1 KOPLINGTIL NETTET

- For du utfor noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen p&
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett me n@gtraljordeledmng.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg a kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stremforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax =0.04ohm.

5.2.2 KONTAKT OG UTTAK: kople nettkabeln til en normal kontakt, (3P + T - 3ph)
med passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk
br%ter; jordeledningen skal koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.
Tabell 1 g'_I'AB.1).an?ir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i
henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.
- Foroperasjonersom spenningsskifte, skal du sgke adgang til sveiserens innside ved
a fierne panelet og stille inn spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert
pa skiltet og tilgjengelig nettspenning Elréaré\me.

Monter tilbake panelet ved hjeli) av skruene.
Bemerk! Sveiseren er innstilt pa det hoyeste stromsverdiet tilgjengelig, f.eks.:
U, 400V < Spenning som blir innstilt i fabrikken.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet
som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?®) i henhold til
maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

5.3.1 Kopling til gassbeholderen

- Ladningsbardgassbeholdgr pé sveisebrennerens statteskive: maks. 20 kg.

- Drei trykkredusereren Ra gassbeholderens ventil ved a stille reduksjonen som
medfelger da du bruker Argongass eller en blanding av Argon/CO.,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet som medfalger.

- Lesnepatrykkreguleringsringen for du &pner beholderens ventil.

5.3.2 Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som
mulig til skjeten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).
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5.3.3 Kopling av brenneren

Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm blokkeringsringen
manuelt helt til slutt. Forbered den for trddens ferste ladning, ved & montere munstykket
og kontaktspissen for & lette utslippet.

5.3.4 Kopling til tradforsyningsenhet gmodeller med forsyner med utvendig tra)
- Utfer koplingene til stremgeneratorn (bakpanel):
- sveisestromskabel til hurtig uttaket (+);
- kontrollkabel til tilsvarende kontakt.
- Kontroller at kontaktene er godt stramme for & unngd overopphetning og
effektivitetstap.
- Kople gasslangen fra trykkredusereren pa beholderen og stram den med
medfelgende band.

5.3.5 Anbefalinger

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt il slutt i de hurtige uttakene (hvis installert),
for & %arantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skije i
kontakiene og dette kan fore til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruksa korte sveisekabler som mulig. i )

- Unngé a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat.

5.3.6 Kopling av vannavkjelingsgruppen G.R.A. (kun til versjon R.A.)

- Fest G.R.A.ved maskinen ved hjelp avden medleverte holderen.

- Kople vannslan enet|lr3urt|?kopllngene. o

- Kople pa G.R.A. ved & falge prosedyren som er beskrevet i hdndboka som er
medlevert sammen med avkjalingsgruppen.

5.4 MONTERING AVTRADSPOLER (FIG.F-F1)

A ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADFORINGEN 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

VEBNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen p& spindelen Oﬂ hold trddenden oppe; forsikre deg om at
spindeltappen erplassertriktig i hullet sitt (1a).

- Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).

- Kontroller av valsen/valsene i frekkeenheten er egnettil brukt trad (2b).

- Lgsne tradenden o? skjeer av den bzgde enden, og pass pé at sk+aereflaten erren.
Roter spolen mot klokken, og tre enden av trdden'inn i inngangsteringen, og skyv
denca.50til 100 innover (2c).

- Setttilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er
korrekt plassertisporet pa den nedre valsen (3). o

- Brukjusteringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pé spindelen (1b).

- Fjernmunnstykket o%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 leper
Ialngsbhetle tradfgringsslangen og til den stikker ca 10 ti'15 cm frem fra brenneren og
slipp bryteren.

AADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromforende, og utsatt for mekaniske
belastninger. Ta nodvendige forholdsregler for at trdden ikke skal kunne gi
elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

Rettikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b). .

Kontroller at trddmatingen er IJevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til

lavest mulig verdier, ogkontroller at trdden ikke gliri sporet, og at det ikke lgsner trad
a grunn av tregheti spolen narmatingen stanser.

- Skjeeravendenav traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

- Lukk spindelens rom

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER
- Sett inn_jordeledningen pa uttaket (-) (for sveisebrenner utstyrt med en
jordeledning).
- Sett inn jordeledningen i ensket hurtigutak (-% i samsvar med materialet som skal
sveises &orsveisebrennere utstyrtmed 2 eller flere jordelednin eg.
- hurtiguttak S_\? med maks. reaktanse ) eller stilling 2-3 for aluminium og
legeringer (Al), kobberlegeringer (CuAl/CusSi).
- hurtiguttak (-) med min. reaktanse (/7 Y™\) eller posisjon 1-2 for rustfritt stal (SS),
kullstal oq{lave legeringer (Fe).
- Kople returkabelen til stykket som skal sveises.
- Apne ogreguler floadet med vernegass ved hjelp av trykkredusereren (5-7 I/min).
- Eait Islveisebrenneren opp og still inn sveisestrammen med den roterende
ontrollen.

FIG. G
6.2 SVEISING(FIG.H{
Da maskinen er stillt inn ved & utfere operasjonene ovenfor, skal du stille
jordeledningsuttaket i kontakt med stykket som skal sveises og trykke pa
sveisebrennerens tast. Hold sveisebrenneren Eé egnet avstand fra stykket.
For vanskelige sveiseprosedyrer er det tilstrekkelig @ prave pa deler du kastet bort ved &
bruke reguleringskontrollene samtidig for & forbedre sveisingsprosedyren. Hvis buen
slokker, skal du gke tradhastigheten eller velge et stramsverdi som er [avt. Hvis trdden
er altfor sterk mot stykketo? materialer flyver ut, skal du minke trddhastigheten.
Husk dessuten pa at hver trad gir bedre resultater med en spesiell matehastighet. For
vanskelige arbeidsprosedyrer eller lange arbeidsmoment, er det nedvendig & preve
trader med ulike diameter for & velge den'som er mest egnet.

6.3 SVEISING AV ALUMINIUM
For denne typen av sveising blir ARGON-gass eller en blanding av ARGON-HELIUM-
gass brukt. Traden som skal brukes ma ha samme “karakteristikker som
rundmaterialen. | hvert fall er det bedre & bruke en trdd av legeringer
fnaluminium/silicium)og aldrientrad av rent aluminium.
IG-sveisingen av aluminium betyr ingen spesielle vanskeligheter, unntatt & trekke
traden langs hele sveisebrenneren da aluminium har
darlige mekaniske karakteristikker og trekkevanskeligheter som gker hvis tradens
diameter minker.
Hvis detteProbIemet oppstar kan du utfere folgende endringer:
1 - Skift ut sveisebrennerens isolasjon med teflonmodelien. For & fierne den er det
tilstrekkelig & lasne mutrene i sveisebrennerens ende.
2 - Bruk etkontaktrar egnet il aluminium.
3 - Skiftut valstrekkertraden med typen egnet il aluminium.
4 - Skift ut stalstrukturen pa tradskinnen ved inngangen med tilsvarende del i teflon.
Dei}ene som er beskrevet ovenfor medfalger som tilbeher for aluminiumenheten som er
valfri.

6.4 PUNKTESVEISING (FIG. I) o ) )

Med et trddanlegg kan du oppna sveising av plater ved hjelp av sveisepunkter som
utfors med overfladige materialer. )

Anlegget er spesielf egnet da den er utstyrt med en regulerbar timer og du kan velge
lempelig punktesveisetid og utfere punktesveising med identiske punkter.

For & bruke maskinen for punktesveising, ska du forberede den pa felgende mate:

Skift ut sveisebrennerens nippel med en typ som er egnet for punktesveising og
medfm?er som tilbehar. Denne nippelen har en spesiell sylindrisk form og gassutslipp
ved sluttdelen.
Still omkopleren for stramregulering i "maksimal” stilling. .
Reguler fremgangshastigheten fortraden nesten til maksimalt verdi.
Stilldeviatoren pa"TIMER". X )
Reguler punktesveisetiden i samsvar med tykkelsen pé platene som skal sveises
sammen.
For a utfere pgnktesveisingen skal du stette sveisebrennerens nippel mot skiven pé
den forste dplaten, skal du trykke p& sveisebrennerens tast for & starte opp
sveiseprosedyren: traden gjer at den forste platen smelter, gar igiennem den til den
andre platen for & danne enkile mellom de to platene.
Hold tasten nedtrykttil timeren avbryter sveiseprosedyren. . e
Med denne prosédyren kan du utfgre punktesveisearbeid i forhold som ikke muliggjer
operasjoner med vanlige punktesveisebrenner, da du kan sveise plater som ikke kan
nas pa baksiden, som hermetikkbokser.
Ptetssuten blir operaterens arbeid redusert til stor grad da sveisebrenneren er meget
ett.
Bruksgrensen for dette systemet beror pa det forste bladets tykkelse, mens det andre
bladetkan veere meget tykkere.

6.5 SPIKRING (FIG. L)

Degnleé)perasjonen er mulig kun med kompakte sveisebrenner som er koplet til

ordeledning. . i X .

benne prosedyren gjor at du kan lgfte plater som er deformert uten a bearbeide

disse pa baksiden. Dette er uunngjengelig for karosserideler som ikke kan nas bak.

Operasjonen skal utfores pa folgende mate: o

- Skift ut sveisebrennerens nippelenheter med typer som er korrekte for spikring, som
innholder spikhuset pa siden.

- Stillomkopleren for stramsregulering i stilling 3. . .

- Rgguler fremgangshastigheten i samsvar med strammen og diameteren pa brukt
trdd som for & utfgre en sveiseprosedyre.

- Stilldeviatoren p& "TIMER".

- Regulertidentilomtrent1 - 1,5 sekunder.

Pa denne maten kan du utfere sveisepunkten i hayde med spikhodet for & oppnéa en

forening mellom den og platen. Na kan du lafte platen ved & bruke egnet utstyr.

6.6 PROSEDYRE FOR A FORFRISKE PLATEN (FIG. M)

Denne operasjonen er mulig bare med kompakte sveisebrenner som er koplet til en

eller flere jordeledninger.

For a utfgre denne prosedyren trenger du korrgktlgakkebpks. o

Da du utfert sveisingsprosedyrer eller hamret pa platen, mister den de opprinnelige

karakteristikkene. r a tilbakestille de opprinnelige karakteristikkene, brukte

operatgren den oksyacetyleniske enheten for a varme platen til omtrent 800°C, og

siden hurtig avkjele den med en klut dyppetivann.

Hvis c(iju onsker skifte ut den oksyacetyleniske enheten helt, skal du utfgre folgende

prosedyre:

- Fjern'nippelen fra sveisebrenneren og aktiver elektrodholderen og siden elektroden i
kull ved & stramme kontrollen.

- Still reguleringsomkopleren pa 1 (heyere stillinger oker elektrodens varme og
maskinvarmen altfor mye).

- Fjern trykket fra trekkevalsene ved & lgsne fjaeren for & unngé at traden trekkes pé
sveisebrenneren.

Hvis stykket som skal forfriskes gLeIder kun en liten son, ska du utfare oreras'onen som

en punktesveising ved a stille elektrodens ende i kontakt med platen i tilstrekkelig tid for

4 varme den opp og hurtig avkjele den med en klut du dyppetivann. Hvis delen som skal

forfriskes er starre, ma du'la elektroden rotere.

A BEMERK:
- Signaleringslampen Ister hvis overopphetning sk{?r og avbryter stremforsyningen;
tilbakestilling pa null skjer automatisk etter noen avkjelingsminutter.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFQRES AV
OPERATQREN.

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til atisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes;

- Kontrollerjevnligat gasslangen ogf koplingene er tette;

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase gjennom den med
trykkluft (maks. 5 bar itrédkaPpen o%; kontrollere atslangen eriorden;

- Farhvertbruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av terminaldelene pa
sveisebrenneren: nippel, kontaktror, gasspreder.

7.1.2Tradmater o )
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig framatningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

7.2 EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFORES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til
alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte beroring av
stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen o%( fiern eventuelt stov som kan ha lagt seg Pé
transformatoren, réaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med ter
trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse neye med
enmeget myk borste eller passende rengjeringsmidler.

- Pasame gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

- Etter disse o erasljonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helttil slutt.

- Unnga absolutt & utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.
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SVETSAR MED_ KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV TYPEN
I\Bllll:‘(;:‘{l\KllAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT

Anmé?kning: iden text som féljer kommer vi attanvéanda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa ett sakert sétt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

Vi_hanvisar dven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:
NSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pé tomgang fran
svetsen kan under vissa férhéllanden vara farlig. i

- Sténg av svetsen och drag ut stlck‘oropfen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla frdn den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skédrbréannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning

anslutenttill jord.

Forsédkraerom attnatuttaget &r korrekt anslutet till jord.

Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i re?n.

Anviénd inte kablar med skadad isolering eller kon aktgi(lapp.

Om ni anvdnder er av en kylningsenhet med vitska méste pafyliningen

utféras med svetsen avstangd och frankopplad fran elnatet.

- 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 16sningsmedel
ellerinédrheten av sddana d&mnen.

- Svetsaaldrig pa behéllare under tryck. .

- Avilagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet. . . .

- Forsakra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvéand er av nagot
hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i ndrheten av bagen; det &r
nodvéndigt med en systematisk kontroll fér att bedéma granserna for
exﬂonermgen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning
oc koncentratloqsamtgxpongrmggnslar_’gﬁd. . . . .

- Hallnggs§uben pa avstand fran varmekillor, inklusive solljus (om sadan
anvénds).

DO L®

- Se alltid till att ha en Iémﬂlig elektrisk isolering i férhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
narheten (dtkomliga). .

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér skyddshandskar, skor,

skydd fér huvudet och skyddsklader som &r avsedda fér dndamalet samt
enom anvandningen av isolerande plattformar eller mattor. .

- h'K dda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

jalm. A s

Anvéand for detta avsedda ej brdnnbara skyddskldder och handskar, och

undvik att utsdtta huden for ultraviolett” och infraréd stralning fran

svetsbagen; dven andra personer som befinner sig i ndrheten av badgen méaste

skyddas med hjélp av icke reflekterande skirmar eller draperier. o

- Buller: om sérskilt intensivt qutsmngsarbete_skuIlege upphov till en niva fér
ga?hglpersonh% bullerexponering (LEPd) pa lika med eller mer &n 85db(A), &r

etobli a

gatorisktattanvédnda sig av ‘ﬁmplig individuell skyddsutrustning.

- De elektromagnetiska féilt som uppkommer vid svetsningsprocessen kan ge
upphov till storningar i elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bir elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater (t.ex.
pace-maker, respirator, etc.) méste talamed en ldkare innan de uppehaller sig i
nérheten av de omraden dér denna svets anvéands.

De personer som bar elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater
bérinte anvdndadennasvets.

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for produkter avsedda
enbart fér industriellt och professionellt bruk. .
Vi garanterar inte for dess Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibiliteti hemmiljé.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE: .

- imiljé med 6kad risk for elektrisk stot;

- iaqgransandeutr¥mmen;

- indrvaroav brandfarligt eller explosivt material; . .
MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i nérvaro
av andra personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en
nédsituation.

De tekniska skxlddsanordnin ar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATIONIEC eller CLC/TS 62081” MASTE tillampas.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller trddmataren halls
up(p av operatéren (t.ex. med hjélp avremmar). .

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft frdn marken,
férytom vid en eventuell anvédndningav en sékerhetsplattform. .

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar p4 samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge up&)hov till en sammanlagd farlig
spénning ?_" tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skdrbrénnare,

i

anda upp ett varde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna
réansen.
Ign kunnig samordnare maste utféra en métning for att kunna avgéra huruvida

enrisk forelil%%(er och vidta Iéim;')\lli a sk ddsét%rder a det satt som indikeras
i5.91 "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal ¥ta av lamplig béarkapacitet for
gesst_wkt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
en tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen for nagot annat dn
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fist alltid gastuben med hjilp av lampliga
medel for att férhindra att den ramlar.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara
paplats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Allamanuella ingrepg)cpé tradmatarens rorliga delar, som till exempel:
- byte av rullar och/eller tradledare;
- inférning av traden i rullarna;
- laddning av tradrulle; i .
- reng6rning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa ;

- smértrjiirli:%av kugﬁhgjlen . . o o
'\Enlf\r\lsl':\r'll'EETT RAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN

- Det ar forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 KOMPAKT SVETS (FIG.A1) | ) ) )
Denna svets &r en stromkalla fér bagsvetsning, framstélld sérskilt for MAG-svetsning av
kolstal eller laglegerat stal med skyddsgas CO, eller Argon/CO,-blandning och med
solid eller fylld elektrodtrad ‘ré?. ) o

Svetsen ar dessutom I&mp| g Or MIG-svetsning av rostfritt stdl med Argongas + 1-2%
syre samt av aluminium med Argongas och med elektrodtrddar med passande analys
for det stycke som ska svetsas.

MIG-16dning utfors oftast pa forzinkade platar med trad av koggarlegering (t.ex. kisel-
koppar eller aluminium-koppar) med skyddsgas ren Argon (99,9%)

2.2 SVETS MED BORTTAGBARTRADLEDARE (FIG.A2)

Svets med kontinuerlig trddmatning vagnférsedd, trefas, ventilerad, for MIG-
MAG/FLUX-svetsning och l6dning med borttagbar tradledare med 4 RULLAR.
Mangsidig anvandning med flera olika slags material som t.ex. stal, rostfritt stal,
aluminium. Bagspénningen kan stéllas in pA manga olika steg.

2.3 STANDARDTILLBEHOR:
skéarbrénnare {vattenkyld iversionenR.A.);
aterledarkabel med massatang;
hjulset;
adapter for ARGON-gastub;
tryckregulator;
tradmatare;
vattenkylningsenhet R.A. (enbart fér versionen R.A.)

2.4 TILLBEHOR PABEGARAN: )
- elektroniskt kort med dubbel tidsinstallning; . B
- kabelgrupp fér anslutning mellan generator-ledare (géller endast fér svets med
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borttagba{trédledare&; L .

- vattenkylningsenhet R.A. (dar s&dan finns);
(standardtillbehér pa vattenkylda versioner (R.A.));

- setspolhélje (darsadan finns);

- setforsvetsning av aluminium;

- setforsvetsning med fylld trad;

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad p& en informationsskylt med foljande betydelse:

G.B
1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
2- Symbol fér maskinens inre struktur.
3- Symbol fér den svetsnin%sprocess som férutses.
4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk fér elektrisk stét
t.ex.indrheten av stora metallmassor).
5- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas véxelspdnning;
3~:trefas véaxelspanning.
6- Hc")l{'ets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:
- U,: Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grdnser £10%).
= |, maxs Maximal strom som absorberas av linjen.
- |« : Reellmatningsstrém.
8- Svetsningskretsens prestationer: i .
- U, : Maximal spénningstopp pa tomgang (svetsningskretsen 6ppen).
- IfU : Motsvarande normaliserad strém och spdnning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen.
- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel

& 10 min (t.ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

m utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C" omgivande
temperauri overskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan fér instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande ba?spéi_nnlng. o . . )
9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sékning efter produktens ursprun%).
10--B== :Vérde for de fordrojda sakringar som ska anvéndas fér att skydda linjen.
11-Symboler som hénvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse férklaras i kapitel 1
“Allménna sékerhetsanvisningar for b&dgsvetsning”. .
Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data méste avldsas direkt
pé den skylt som finns pé sjélva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: . se tabell 1 (TAB.1

- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING (FIG.A)

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. . "

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING (FIG. C)
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. D)
5.2 TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT AV SVETSEN

Inf(%a av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r utrustade med
lyftanordningar.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet fér dess
vikt for att undvika att den tippar eller rér sig pa ett farligt satt.

5.2.1 ANSLUTNING TILL ELNATET X . ) R

- Innan den elektriska anslutningen sker méste man férsékra sig om att de varden
som indikeras pé& informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och -
frekvens som finns il é‘mgh{ga p&’installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas fill ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare anslutentill jord.. . . .

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 SF“CKGI’) rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling till elnatet som haren impedans pa
mindre &n Zmax =0.04

5.2.2 STICKPROPP OCH UTTAG: anslut natkabeln till en stickpropf av
standardmodell (3P +T - 3ph) av I&dmplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gu__l/%ri;nc}. I tabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade
vardena i ampere for linjens fordréjda sakringar, som valts pa basis av den maximala
nominella strom som férdelas av svetsen samt av elndtets nominella

matningsspanning. . . .

- Foratt utfdra arbetsskedena for byte av spénning ska man arbeta inne i svetsen, tag
bort panelen och forbered terminalplattan fér byte av spanning Pa s& sétt att den
anslutning som indikeras p& den for detta avsedda skylten motsvarar den reella
natspanning som finns tillganglig. FIG. E

Montera dit panelen noggranntigen med h*’z}}lp av de for detta avsedda skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in for det hégsta spanningsvérdet inom
den tillgéngliga skalan, till exempel:

U, 400V < Spanning for vilken svetsen stéllts in pa fabriken.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1?(ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och fér saker (t.ex. brand).

5.3 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

Aﬂ VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

I tabell 1 (TAB.1)indikeras de rekommenderade vérdena fér svetskablarna (i mm®) pa
basis av den maximala strém som férdelas av svetsen.

5.3.1 Anslutning till gastuben

- Gastub somkan laddas pa svetsens stédyta fér gastub: max 20 k(};...
- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens venfil, placera det 16r detta avsedda
reducerstycket, som levereras som tillbehér, emellan om ni anvénder er av Argon-
as eller Argon/CO,-blandning.
- Anslut slangen f6r matning av gas till reglaget och drag &t det band som levereras
tilsammans med svetsen.” . . . A
- Lossapalagretforreglering pa tryckreglagetinnan ni 6ppnar ventilen pa gastuben.

5.3.2 Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom . o .
Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pé vilken stycket &r
Blacerat, sé nédraden fog man héller p4 att svetsa som mojligt.

enna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).

5.3.3 Anslutning av skérbrannare ) i .
Kopﬁla in skérbrannaren till det fér detta avsedda kopplingsdonet och drag at lagret fér
blockering ordentligt fér hand. Férbered skérbrannaren 1ér den f6rsta laddningen av
trad, demontera munstycket och kontaktréret for att géra det enklare att fa uttraden.

5.3.4 Anslutning till tradmataren (hos modeller med extern tradmatare)
- Utféranslutningarna till strémgeneratorn (bakre panel):
- kabel for svelsstrom till snabbkopplingen (+);
- styrkabeln till det fér detta avsedda ans|utningsdonet. B .
- Var 'noggrann med att dra &t anslutningarna ordentligt, detta fér att undvika
Overhettning och effektivitetsforlust. i X
- Anslut gasslangen som kommer frén tryckreglaget pa gastuben och drag at med det
band som levereras tillsammans med svetsen.

5.3.5 Rekommendationer o ) i .

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon dnda in i snabbkopplingarna (om sé&dana finns),
detta fOr att garantera en perfekt elektrisk kontakt; | annat fall kan det leda till en
Overhettning av S{alva ko]ppllngsdon_en som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

- Anvénd sé korta svetskablar som méjligt. =~

- Undvik att anvénda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas
som erséttning for aterledningskabeln fér svetsstrém; detta skulle kunna sétta
sakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

5.3.6 Anslutning till vattenkylningsenhet G.R.A.(géller endast version R.A.).

- Fixera G.R.A.vid maskinen med hjalp av den medfdljande fastbygeln.

- Anslut vattenslangarna till snabbkopplingarna.

- Satt pa G.R.A. genom att folja férfarandet som beskrivs i manualen som medféljer
vattenkylningsenheten.

5.4 LADDNING AVTRADRULLE (FIG.F-F1)

Au VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR
LADDNING AVTRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH
SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN
R ATT ANVANDA, SAMT ATT DE

TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSE

AR KORREKT MONTERADE. . . .

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA

SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln. i . o

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens &nde uppét, férsékra er om att haspelns
drivtapp &r korrekt placerad i det fér detta avsedda halet (1a). .

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den frdn de/den nedre

rullarna/rullen (2a). . . .

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &r lamplig/lampliga for den trad som

anvands(2b). .

Lossa tradénden, k|IpF av dess yttersta spets med en bestdmd rérelse och utan att

slita av traden; vrid rullen motsols och fér in tradanden i tradhylsan, tryck den 50-100

mmin itrddledaren i skdrbrannarens anslutning (2¢).

Sétt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera

atttrdden &r korrekt placerad i den undre rullens skara (3). ) ) )

Bromsa haspeln na?ot med hjélp av den tillhérande skruven fér reglering som sitter

mittgé sjalva hasEe n(1b).

Tag bort munstycket och kontaktréret (4a).

Stick in stickproppen i natuttaget, sétt igang svetsen, tryck {)é knapPen péa
skérbrénnaren eller pa knappen for frammatning av trad pa kontrollpanelen (om
sédan finns) och invanta att tradénden passerar genom hela tradhylsan och sticker

ut 10-15 cmfran den framre delen av skarbréannaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spénning och ar
utsatt fér mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvéndiga
forsiktighetsatgéarderna finns det risk for elektrisk stét eller andra skador samt
for oavsiktlig tindning av elektriska bagar:

- Rikta aldrig skérbrénnarens munstycke mot nagon kroppsdel.

- Latinte skarbrdnnaren kommainérheten av gastuben.

- Sétttillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrénnaren (4b).

- Kontrollera att trdden matas fram jamnt; justera rullarnas ‘tryck och haspelns
bromsning till rﬂnlmmala_.méjhga vérden. 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 alltfér stora tréghet. . A

- Klipp av trddénden som kommer ut ur munstycket vid en ldngd p& 10-15 mm.

- Stang utrymmetmed haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT
6.1 FORBEREDELSER
- Kopplain uttaget for massa i uttaget (-) (for svetsar med ett enda uttag fér massa?. .
- Férin massauttaget i den 6nskade snabbkopplingen (-) beroende pa vilket material
som ska svetsas 8orsvetsar med 2 massauttag eller fler).
- snabbkoppling (-) med max reaktans ( \ ) eller Iéﬁe 2-3 fér material av
aluminium eller dess legeringar (Al), kopparlegeringar (CUAI/CuSi).
- snabbkoppling (-) med min reaktans ( % eller lage 1-2 for rostfritt stal (SS),
kolstal och laglegerat stél (Fe).
- Anslut aterledarkabeln till det stycke som ska svetsas. .
- OPpna och reglera flodet skyddsgas med hjalp av tryckreglaget (5-7 [/min).
Starta svetsen och stéll in svetsstrommen med den vridbara stromstéllaren.

FIG.G

6.2 SVETSNING (FIG. H) o . .
Efter att maskinen har férberetts enligt instruktionerna ovan, ska man helt enkelt satta
kl&mman fér massa i kontakt med det stycke som ska svetsas och trycka ?a knappen pa
s{(ér‘?r?nnaren. Var noga med att halla skarbrannaren pa ett lampligt avstand fran
stycket.
Fgr sérskilt krdvande svetsning ar det lampligt att férst E)rova pé kasserade stycken,
medan man vrider pa rattarna tér reglering for att forbéttra svet"smntg@ns kvalitet. Om
bagen smélter i droppar och tenderar att slockna, maste man 6ka fradens hastighet
eller val{,a ett lagre stromvéarde. Om traden déremot stoter hart emot stycket och ger
%pph.ov ill att material slungas ivdg, ska man minska trddens hastighet. .

om ihég att varje enskild trad gerbéttre resultat vid en sarskild frammatningshastighet.
Av denna anledning &r det, om man ska utféra __Ie_lngvarlga och kravande arbeten,
lampligt att prova trddar med olika diameter for att vélja den som ar bast l&mpad.

6.3 SVETSNING AV ALUMINIUM )

For denna typ av svetsning anvdnds ARGON eller ARGON - HELIUM-blandning som
skyddsgas. Den trad som anvénds maste ha samma egenskaper som det material man
svetsarpa. | vilket fall som helst &r det alltid béattre att anvanda sig av en mer legerad tréd
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t.ex. aluminium/silicium) och aldrig.ay entrad av ren aluminium.

IG-svetsning av aluminium medfor inga storre svarigheter, forutom den att lyckas dra
traden pa ett bra séatt langs hela skarbrénnaren.
aluminium har o ., . B .
daliga mekaniska egenskaper, och ju mindre tradens diameter &r, desto stérre kommer
svarigheterna att dra trdden vara. o o
Det &r mojligt att atgérda detta ﬁroblem enom att utfora féljande féréndringar:

1- Bytut'skarbrédnnarens trddhylsa mot en av modellen av teflon. For att dra ut den ska
man helt enkelt lossa pa stiften l1&ngst ut pa langst ut p& skarbrénnaren.

2- Anvénd er av kontaktror avsedda for aluminium. . .

3- Bytuttraddragarrullarna mot den typ som &r avsedd fér aluminium.

4- ‘I[B)ﬂt ut hylsan av stél pa trddledaren fér inmatning mot motsvarande komponent av
eflon.

De k?_lrlnp?nenter som beskrivs ovan finns med i tillbehéren fér aluminium som erbjuds

somtillval.

6.4 HAFTSVETSNING (FIG. I) ) .
Med en anldggning med trad kan man fasta ihop platar som placerats ovanpa varandra
med hjalp av haftpunkter, som framstélls genom pasvetsning av material.
Anlaggningen ar sérskilt dmpad for denna tillampning, eftersom den &r férsedd med
re_%ler ar .|dsmstallr3|ng, som gor _det mojligt att valja den tid som passar bést for
héttsvetsning och, séledes, framstélla haftpunkter med likadana egenskﬂa\Pe’r. .
Férattanvénda maskinen for haftsvetsning maste man férbereda den pa f6ljande sétt:
- Bytutskérbrannarens munstybcke mot eft av den typ som &r avsedd 16r héftsvetsning,
som levereras som tillbehor. Detta munaste(.cke skiljer sig fran det vanliga genom sin
cylindriska form och genom att det har hal fér gasen langst ut pa anden.
rid stromstéllaren till laget “maximal”. ) . .
Reglera vérdet for trddens frammatningshastighet nastan till maximum.
Placeraomkopplarenilédget “TIMER”

Reglera tiden for haftsvetsning i enlighet med tjockleken pa de platar som ska séttas

etta beror, som bekant, pa att

ihop.
For a‘t)t genomféra héftsvetsningen ska man luta skdrbrénnarens munstycke rakt mot
den forsta {)Iﬂaten och sedan trycka p& knappen pé skarbrénnaren for att gte frisignal till
svetsning: trdden smalter den f6rsta platen, trangerll?enom den och penetrerariniden
andra platen, och ger pa detta s&tt upphov till en sméltkarna mellan de tva platarna.
Kne}ppen ska hallas intryckt anda tills tidsinstaliningsanordningen avbryter
svetsningen.
Med detta till\céigatg.éngssétt kan man framstélla svetspunkter d&ven under sadana
férhallanden da detinte skulle vara méjligt med en traditionell héftsvets, eftersom man
kan férena platar som man inte kommer &t bakifran, t.ex.ladbalkar. B
Q?tssutom aroperatérens arbete mycket begrénsat, eftersom skarbrannaren &r extremt
att.
Beq{rénsningarna fér anvandningen av detta system beror p& den forsta platens
tjocklek, medan den andra kan vara betydligt tjockare.

6.5 NITNING (FIG. L) . )
Detta arbetsmoment kan enbart utféras med kompakta svetsar med ett uttag for
massa.

Det &r ett tillvdgagangssétt som gor det méjligt att dra ut intryckta eller deformerade
latar utan att behdva sla pa dem fran baksidan. Detta tillvadgagangsséatt &r oumbarligt
Or karosseridelar som man inte kan komma &t fran baksidan.

Arbetsmomentet ska utféras pa féljande satt: L

- tyt ut skédrbrédnnarens munstycke mot munstycket avsett fér nitning, som har ett

ufrymme for niten pa sidan.

- Vrid stromstéllaren till laget 3. o . . i

- Rgglera frammatningshastigheten i enlighet med strémmen och diametern pa den

trad som ska anvandas, pa samma satt som om man skulle svetsa.

- Placeraquopf)laren ilaget“TIMER”.

- Regleratidentillcirka1-1,5sekunder. =~ . .

P& detta satt kommer en svetspunkt att goéras i héjd med nitens huvud, varvid denna

fastnar vid platen. Nu kan man, med hjélp av det fér detta avsedda verktyget, dra utden

platsom tryckts in.

6.6 TILLVAGAGANGSSATT FOR ATT ATERSTALLA PLATENS URSPRUNGLIGA
FORM INIFRAN (FIG. M)

Detta arbetsmoment kan utféras med kompakta svetsar med ett eller flera uttag for
massa.

For att utféra detta arbetsmoment ska man bestédlla den tillhérande
férpackningen.

Nar platen forlorat sina ursprungliga egenskaper i karosseriverkstaden, p& grund av att
man svetsat eller hamrat pa den, brukade operatéren, for att aterstalla den till sitt
ursprungliga skick, anvanda sig av en acetylensyr(};asbréinnare for att varma upp platen
till en temperatur pa cirka 800°C, och sedan snabbtkyla ned denmedenbléttrasa.
Om man helt vill byta ut acetylensyrgasbrannaren, kan samma arbetsmoment utféras
paféljande séatt:

EAAHNIKA

oeA.
1. TENIKHAZOQAAEIATIATH ZYTKOAAHZIH TOZOY ......eeereeeerrneeeesneens 35
2.EIZAFQrH KAIFENIKH NEPIFPA®H......... 36
21 ZYMNAMTHZ ZYTKOAAHTIKHMHXANH ... 36

2.2 ZUyKOMNTIKA UNXavr| HE aQaIPETIUN 1 §EXWPIOTH HOVASA
Haogoﬁoolag oL'\J/ﬂJ__:JGTo .

2.3NPOMHOEYOMENAE=APTHMATA ..

2.4 EZAPTHMATAKATATIAPAITEAIA

3. TEXNIKAZTOIXEIA................c.cucucn
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY TMINAKA..
3.2 AAMMATEXNIKA XTOIXEIA

4.TNEPIFPA®HTOY ZYITKOAAHTH .
4.1 ZYZTHMATAEAEMXOY, PYOMIZHKAIZYNAEZH ..o 36

5. ETKATAZTAZH
5.1 §Y1N1A§MO/\OKHZH ...... g )\[56
.1.1 Suvappohdynon kaAwdiou emoTpo@rig-AaBidag..
5.2 TPOI'IOZANY'-PAEHE TOY ZYFKO/\/\ﬁTqui .....
5.2.1 ZYNAEZH XTO AIKTYO
5.2.2 PEYMATOAHITHZ KAITIPIZA
5.3 ZYNAEZEIX KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ ..

Tag bort skérbrénnarens munstycke och koppla in den for detta avsedda
eI-tat trodhallaren och sedan elektroden av kol, drag sedan &t den fér detta avsedda
ratten.

¥rid omkk(igplaren till laget 1 (hdgre lagen skulle vdrma upp elektroden och maskinen
Or mycket).

- Kopp?{a fran frammatningsrullarnas tryck genom att kroka loss fjadern, detta for att
undvika atttrdden dras pa skérbrannaren. . . X .
Om den del av platen som ska aterstéllas bara berdr ett litet omrade, ska man utféra
arbetsmomentet som en héftsvetsning, genom att sétta elektrodens yttersta &nde i
kontakt med platen under en sépass lang tid att den varms u?p. Kyl sedan ned platen
snabbt med en blét trasa. Om den del av platen som ska &terstallas till sin ursprungliga

form ar storre, ska man lata elektroden rotera.

A VIKTIGT:
- Kontrollampan lyser vid Overhettning och avbryter férdelningen av effekt;
aterstéliningen sker automatiskt efter att svetsen svalnat under ndgon minut.

7.UNDERHALL

Au VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
'L:J%EEEEEHD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR

7.1 ORDINARIE UNDERHALL: . )
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skérbrdnnare L .

- Undvik att placera skérbrédnnaren och dess kabel p& varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer dé& att smélta och skarbrénnaren kommer snabbt att
blioanvandbar. ) A .

- Kontrolleramed jAmna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan med torr tryckluft
(max.b bar) for attkontrolleraattdendrhel. =~ = L .

- Kontrollera, minst en gdng om dagen, att skarbrénnarens yttre delar inte &r utslitna,
samt att de &r korrekt monterade: munstycke, kontaktrér, gasspridare.

7.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tr&dmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med j&mna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomrédet (tr&drullar och
ing&dende/utgaende tradledare).

7.2 EXTRA UNDERHALL: . . )
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
8“CAIEA(SI€1I_.IFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA

/N VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r under spénning kan

ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter under

spannmg och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med j@mna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig milj6. Avldgsna damm som ansamlats péa
transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max

10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta Idmpliga |6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt &tdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada. o

- Efter att underhallsarbetet avslutats'ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt. . L

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen ar 6ppen.

KATAAOIOZ NMEPIEXOMENQN

5.3.1 X0vdeon oTn QIGAN agpiou
5.3.2 X0vdeon kaAwdiou ETTIOTPOPRG PEUNATOG CUYKOAANONG .
5.3.3 Zuvdeon Aautrag
534
5.3

2Uvdean aTov TPoPodATN GUPHPATOG (OTO HOVTEAO HE
TPOPOdOTia eEWTEPIKOU CUPHATOG)
.5 >uoTdoeig

5.3.6 Zuvdean povadag wueng vepol G.R.A. (uévo yia poviého R.A.).
5.4 TONOGETHZH I‘IHNIOVEYEPHI\Q/IAT%Z ( )

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H THZ AIAAIKAZIAZ
6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEX ....
6.2XYTKOAAHZIH .....coovv
6.3 LYTKOAAHXH E AAOYMINIO ..
6.4 THMEIAKH ZYTKOAAHZH ..
6.5 KAPOOMA
6.6 AIAAIKAZIAEMANA®OPAZ AAMAPINAL

.ZYNTHPHZH
7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
7.1.1 Aayma....
712 T ogozo6c'm}_1
7.2EKTAKTHZYNT

~

PHEH

ZYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA TlA ZYTKOAAHZIH TO=0Y MIG/MAG KAI
FLUXTOY MPOBAEMNONTAITIA BIOMHXANIKH KAI EMTAITEAMATIKH XPHZH.
Znueiwon: XITo KeEiyevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotrolsital o 6pog
“ouUykoAANTAG” .

1.FENIKH AZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVNUEPWHEVOG TTAVW GTNV aC@AAR Xprion
TOU OUYKOAANTA Kal Tr)\npq%c\)pnpsvog WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTOU GXETI(OVTaI
e TIG S1adIKagieg OUYKOAANONG TOSOU, Ta OXETIKA METPO TTPOOTOCIAG Kal
emépPaong oe TEPITTWAON EKTAKTOU KIVOUVOU, i

gKuV'rs s'mcR% uvugﬂm Kal c'rplv "TEXNIKH MPOAIATPA®H IEC n CLC/TS
2%81”: EFKATAXTAZH KAIXPHZH TQN MHXANQN IMA £YTKOAAHZH TO=0Y).

- ATTOQEUYETE AUECEG ETTAPEG PE TO KUKAWHA guyKOAAnong. H T1don o€ avoikto
KUKAWWO TTOU TTAPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTH O€ OPITHEVEG GUVONKEG UTTOPEI
va gival EmIKivouvn.

- H olvdeon Twv KoAwdiwv ouykoAAnong, ol svépvaes\ emMaAfguong Kai
ETTIOKEUNG TIPETTEl va eKTEAOUVIOI ME TO OUYKOAANTA ofnoTo Kai
ammoouvdeuévo atro 10 dikTuo TpoPodoaiag. A ) .

- 2BAOoTE To CUYKOAANTH KAl AITOOUVSEGQTE TOV aTTo TO BiKTUO TPOPOdOUTiag TPIV
AVTIKOTOOTAOETE TURHOTO AGYw @BOPAG. . )

- EKTEALOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAOGN GUPPWVA UE TOUG ITXUOVTEG VOUOUG Kal
KOVOVIOHOUG.

-0 cuvxo%)\n?r’]%trpénsl va GUVSEETAI OTTOKAEIOTKG O CUCTNHO TPOPodoaiag

€ YEIWUEVO QUOETEPO AYWYO. | ) ) ) B

- BeBaiwBeite 611 N TPifa TPOPodoTiag Eival CWOTA oUVEESEPEVN OTN YEiwon
TPOCTACIAG. | ) ) L | )

Mn xpnoipoTrolEiTe TO O'I,J%KO)\)\I']TI'] og uypda epIfdAAovTa i} KaTw aTré Bpoxn.

Mn XpnoipoTrolgiTe KAAWOIA PE POAPHEVN HOVIWON 1) XAAAPWHEVEG TUVDOETEIG.

Av uTtrapxel povada wugng ue uxx)o, Ol EVEPYEIEG YENIOUATOG TIPETTEI VA VO

eKTEAOUVTOI pE OBNOTO OUYKOAANTH A OTTOOUVOEUEPEVO OTTO TO diKTUO

TMPOOCTACIAG.
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- Mnv ouykoAAcite gg Soxeia j CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1] TTOU TTEPIEIXAV
€UPAEKTO UYPA ] AEPIC TTPOIOVTA. ) ) .

- ATo@eUyeTe va EpydeoTe o€ UAIKG TTOU KaBapioTnkav pe xAwpouxa S1aAuTIKA
ﬂlxovm OE TTOPOHOIEG OUTIES. | |

- MnvouykoAAegiTe o€ doxeia UTTO Trieon, | . ; .

- ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYaaTiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. §0AO,
éﬂpTl,Tl’C(,VIc( KATT.). ; ; ; L, ;

- EZao@alifete TNV KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa A péoa Kat@AAnAd yia va
a@paipolV Toug Katrvoug oUykOAAnang kovra oto T6¢o. Eival amrapaitnTo va
AJPBAVETE UTTOWPN ME GUCTNMATIKOTHTA Ta Opla €KOEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG 0€ oUVAPTNON TG OUVOETNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIGPKEING
NG id1ag TNG £kBeONG.

0L®6G

- Yio0ereite 1o KATAGAANAN ﬂ)\tKTlelg Hoévwon ot oxéon Me To NAeKTPOSIO, TO
HETOAAO emmedepyaoiag Kol evOeEXOUEVA YEIWpEVA METAAAIKG pEPN
TOTTOBETNNEVA KOVTA (TTPOCITA). o | . .
AUTO ETTITUYXAVETOI POPWVTAG TAKTIKA YAVTIA, UTTOOAMATA, KAAULUO KEQAAIOU
Kol EvOUpATA TTOU TTPORAETTOVTAI VIO TO OKOTTO AUTO Kal HEOW TNG XPAONG
SATTESWV KAl HOVWTIKWY TATINTWV. . . i .

- TNpPOOTUTEVETE TTAVIA TA MATIO PE EIGIKA AVTIOKTIVIKG YUAAId TOTTOBETNHéVA
TAVW OTIG JAOKEG 1} gTO KPAVN. ) ) j )
Xpnoiyoiroleite ” €1801KA TTPOOTATEUTIKA €vOUUATA KOTA TNG QPWTIAG
ATTOPEUYOVUONG VO EKBETETE TNV ETTIOEPUIdA OTIG UTTEPIWBEIG Kal UTTEPUBPES
OKTIVEG TTOU TTApAyovTal a1ré T0 T680. H TIpooTagia TIPETTEl VA ETTEKTEIVETAI KA
oTa GAAa dTopa TTou BpioKOVTOl KOVTA OTO TOEO Sia PHECOU TOIXWHATWY A
KOUPTIVWV TTOU VO MNV. avTavakAoUv, | ) |

- Oopupornra: Av AGyw evepyElWv OUYKOAANONG 1S1diTepa EvTOvVWY,
Snpioupyeital éva eTriTredo nuepnolag atopikng ékBeong (LEPd) ion i avwrepn
TwV 85db(A), €ival UTTOXPEWTIKNA N XPAON KATAAANAWYV HECWV TTPOCTATIOG.

®

- Ta nAekTpopayvnrikd Tedia TOoUu Snuioupyouvral amd TN Siadikacia
OUYKOAANONG MPTTOpOUV va TrapéuBouv pe TN AsiToupyia NAEKTPIKWV Kal
RASKTpOVIKwV,O'UO'Kiqu. L. B A A i

TOHO _TTOU QEPOUV NAEKTPIKEG I NAEKTPOVIKEG CUOKEVEG JWTIKAG onUaagiag
(.., Pace-maker, avatmrveuoThpeg KATT...), TTREEI va GUMBOUAEUTOUV TOV
1aTpo 1)'\rx>|v OTABUEUCOUV KOVTA OTIG TTEPIOXEG OTTOU XPNCIUOTIOIEITAI AUTOG O
OUYKOAANTAG.

ZTqY dTpﬂu TTOU QEPOUV NAEKTPIKEG N NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG JWTIKAG
Snpumug, OGUVIOTATAI VO INV XPNOIPOTTOI0UV AUTOV TO CUYKOAANTH.

EMINMAEON MPO®YAAZEIZ

OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ: .
ot mepIBaAAoy pe augnpévo Kivbuvo nAekTpoAngiag.
OE EPIOPITUEVOUG XWPOUG. B i
UEHG%OUO’IG EUPAEKTWV 1 EKPNKTIKWY UAWV. A .
MNPEMNEI rponyoupévwg va ekTipnBouv amo évav "Texviké YeUBuvo” kai va
EKTEAOUVTAI TTAVTO, TTAPOUCIia AAAWV_OTOUWV EKTTAIOEUMEVWV WG TTPOG TIG
snﬂﬁiucslg OE TTEPITITWON AUECOU KIVEUVOU. ; )
MPETIEI va'uloBeToUvTal TA TEXVIKG HECO Tr£oommg%rrou nsf)pnxgq(povml aTo
5.10; A.7; A.9. Tng "TEXNIKHZ TIPOAIATPA®HZ IEC  CLC/TS 62031” |
I'IEE"IEI Va aTTayOopEUETAI N CUYKOAANGN 61OV 0 OUYKOAANTAG 1 0 TPOPOdATNG
oUPHLATOG OTNPICETAI ATTO TO xslplomrlrr, . O1a ueoouuuuvw)v%. | |
MPENEI 'va amayopeveTai OUYKOAANON av o XEeIpIOTAG PpiokeTal
AVUYWHEVOG OE OXEON ME TO BATTEDO, EKTOG OV XPNCIHOTIOIOUVTAI EISIKA
ddrreda acﬁu)\zloi% ) :
TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TnV gpyagia pe
TEPICOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO i50 KOMMATI rb o€ TEPICOOTEPQA
KOUUATIO OUVOEDEPEVA NAEKTPIKA, p1'r0605| va dnuioupynbei éva emikiviuvo
AaBpoIoUA TACEWYV EV KEVW OVAUETQ O€ dUO BINPOPETIKES BATEIG NAEKTPODiWV
AQUTTEG, OE TIUA TTOU UITOPEi VO PTACEL WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU Opiou.
1pETrel évag TTETMEIPAPEVOG OUVTOVIOTIG VO EKTEAECEI TNV OPYAVIKN PETPNON
WOTE Vo KaBopioEl av UTTAPXEl Kivi uvo$ KOl oV |i1|1-r%§>s| va UI00eTATE!
KATAAANAd %ﬁ‘;P“ ogupgwva pe TNV 5.9 Tng "TEXNIKHZ TIPOAIATPA®HZ IEC 1

ﬁLCITS 620
YMNOAOINOIKINAYNOI

- ANAMNOAOIYPIZMA: TOTT0BeTIOTE TO_OUYKOAANTH OE OPIJOVTIO ETTITIESQ HE
qug)\)\n)\% TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z& AVTIOETN TEPITITWAON (TTX. KEKAIMEVQ,
qvw;ll_u)\u ATTEDN KATT. UTTAPXEI KiVOUVOG avVaTTodoYyupiopaTo ). |

- AKATAAAHAH XPHZH: givai emikOvduvi n EYKATA0TACHN TOU GUYKOAANTA yia

OTToIadNTTOTE £PYATia DIAQOPETIKA Ao TNV TTPORAETTOUEVN (TT.X. SETAYWHA

OWANVWOEWV aTré To ISPIKO IKTU(;%.

AN

O1 TPOQgTACiEg KAl TO KIVNTA UEPN TNG CUOKEUAOIOG TOU GUYKOAANTH KOl TOU
TPOQOBOTN CUPUATOG TIPETTEI va BpiokovTal ot Bion, TPIV OUVOECETE TO

ouiKoMnTn OTO OiKTUO TPOPOdOoTiag.

MNPOZOXH! O1oladATTOTE XEIPWVOKTIK EVEPYEIN TIAVW OE THUAMATA TOU

TPOPOBOTN CUPHATOG, OTTWG: . )

- OVTIKATAOTAGT KUAIVEpWV Kai/f) gTTIpAA;

- €1I00yWwyn oUpUATOG OTOUG KUAIVEpOUG;

- TOTroB£TNGN TOU TTNViou CUPHATOG; | ;

- KaBaPIoHOG KUAIVEpwYV, Yypavadiwv Kal TNG TTEPIOXAS TTou BpioKeTal TTIO
KATW;

- Ad

GwEa vﬁavaewv.

APEMNEI NA EKTEAEITAI ME TO XYICKOAAHTH ZIBHITO KAI
AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

- ATtrayopeUeTal N avipwon ToU GUYKOAANTH.

2.EIZAIOI'H KAITENIKH NEPITPA®H
2.1 LYMNATMHZ YTKOAAHTIKH MHXANH (EIK. A1) ) ) .
AuTr N OUYKOAANTIKA pnxavh givai pia nrgr] pevpaTOg VIa TN GUVKQAAncr}\Tqiou, €1I0IKA
KOTAOKEUOOUEVN VIA TN cu%(o)\),\nclj MAG avBpakIkwV xaAUBwV f XaUNAOU KpauaTog
pe aépio Tipootaciag CO, N ngv ara Argon/CO, "XpnOIJOTIOIWVTOG YEPATA N
TIOPAYEUIOUEVA gUPUATA NAEKTPODIO (CWANVWTE). ) . i

Eivail e1Tiong KatdAAnAeg yai Tn ouykoAAnon MIG avogeidwTwyv xaAlBwy pe aépio Argon
+ 1-2%_ofuyovou kal aAoupiviou PE agpio Argon, XpnGIPOTIOIWVTAG gUpHaTa
NAEKTPOOI0 ,Kma)\)\n,)\r}\g gUVBETNG TTPOG TO METAAAO TTOU TTPETTEI VA CUYKOAANBEI.

H eTepopung ouykOAAnon MIG ‘ekTeAEiTal ouvABwg o€ YeUdapYUPIKA EAGOUATA HE
olpua amo Kgqu XOAKOU 81. . XOAKOG-TTUPITIO 1 XOAKOG-QAOUWIVIO) WE QEPIO
TpooTaciagkabapdArgon (99, %>S.

2.2 YYTKOAAHTIKH MHXANH ME TPO®OAOZIA XYPMATOZ NOY MIMOPEI NA
Iz\tDAII;\EeEI,(EIK.AZ) . . i . @
UYKOAANTIKI v guvexoUg oUPUATOG UE KAPOTOI, TPIPACIKN, OEPICOMEVN, yia
ouvKéA)\plonr}\/IVém\/IArb/FLugﬁ Kél aTaggysvr%, Ha Tépo‘gpoﬁooi(? épl]ppar%og n%u ;hjrro?)sl'\(/u
agpaipedel 4 KYAINAPQN. EueAigia xﬁ\)nongéjs |d<pogm €idN_UAIKOU OTTwg xaAuBag,
avogeidwTog XaAuBag, aAoupivio. YWnNAdG apiBudg atadiwy pUuBuiong TNG TAoNG TéE0U.

2.3NMPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA: . .

- AapTra (wueng pe vepod GT%V Trapaiiayr R.A. dnA. YUgng Nepou),
- KOAWDIO £TTIOTPOPNG £PODINCHEVO pe AaRida owuaTog,

- KIT TPOXWV,

U

TTPOCAPHOOTAS PIAANGARGON,

HEIWTAPOG TTIECNG,

TPOQQOOTIa ouppaw& ) A
govada yugng vepou R.A. (uévo yia rapaAiayr R.A.)

2.4 EEAPTHMATA KATA ZHTHZH: ) i

- NAEKTPOVIKN TTAAKETA YE OITTAG XPOVOBIOKOTITN EAEYXOU;, i |

- 0pGda KaAwdiwv oUvOEDNG YEVVATPIA-TPOPOOOCIA (UOVO YIa CUYKOAANTIKF UNXavr
UE TPOYOdOCTia Ol:lppdTOlé TIOU UTTOPEI VO aQaIPEDEI),

- Jovada wugng vepou R.A. (610U TTPOBAETTETAN);
E‘rpopqesuopsvo €¢apTnua otV TapaAAayn R.AL);

- KIT kaAUpuaTog TTnviou (OTT0U TTPOBAETTETAN);

- KiT 6uykOAAnG g aAoupiviou; .

- Kit ouykdAANonG TTapayeuIopévou GUPPATOG;

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpIO OTOIXEIQ TTOU OXETICOVTAI PE TN XPHAON Kal T,I)% ATTO80OC0EIG TOU CUYKOAANTA
GuUVOWiCoVTal GTOV TTVAKA TEXVIKWY 0T0|)|(£a|wv éja TV ako6Aoubn évvoia:
IK.

1- EYPQIIAIKOZ Kavoviopog avagpopdg yia TNV ac@AAEIa KOl TNV KATACKEUN
EFJXGVU)V yla oUYKOAANGT TOCOU.
- n

2- 2UlBOAC ECWTEPIKAG DOUNG GUYKOAANTH.
3- 20U o)\oréoog)\snopsvng 1001KOCIOG.
4- 20uBolo S:

Ao S; Ocixvel OTI UTTOpUV va ekTEAOUVTAI QUYKOANACEIG o€ TEPIBAANOV PE

QAUENHEVO KiVOUVO NAEKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVT& O€ HETOAAIKG OWHATA).

5- >0upoAo ypapung Tpopodoaiag:
1~: evOAAQCCONEVN HOVOPACIKI) TAOT.
3~: evaAAOOCOUEYN TPIPACIKNA TAOT).

6-Babuog mpooTaciag mhaiciou. | .

7-Tsi(JV|KaxapaKqulonKamgvpappngjpoq;oéoclag: 3 | .

- 0 Ig/v;:()\)\aooopsvr] TGO Kal GUXVOTNTA TPOPOdOGiag GUYKOAANTA (ATTOdEKTG OpIa
+ o).
= | et AVWOTATO QTTOPPOPNHEVO PEUUA ATTO TN YPAHK].
= L MPOayHATIKO PEUMA TPOPODOTIAG .
8- ATTO000EIG KUKAWHOTOG OUYKOAANGNG:
- U, : avwTarn 160N o€ avoiXTo KUKAWUA.

- IZIOUZ: Kavovikotroinuévo pedua Kai avTioTolxn Taon TTou PTTopoUV va TTapEXOVTal
armo 1o QUVKO)\)\Tr'] KOTA T GUYKOAANGH. ) ) i .

- X : 2xéon OlaAeimoucag Aeitoupyiag: Oeixvel, TO )épovo KATd TOV OTToio O
OUYKOAANTNG UTTOPET va TTAPEXEI TO AVTIOTOIXO peUa (i0la KOAGvVa). EkppddeTal o
% Baoel evog KUKAou 10min (17.X. 60% = 6 AeTITa epyaaciag, 4 AETITA TTAUCNG KATT.).
e TIEPITTTWON TToU EETTEPAQTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPNANG (TEXVIKOU “TTivaKa,
avagepopevol ge 40°C epIBaAQVTOG), eTmepBacivel n Beppikr) TpoaTaoia (o
OUYKOAANTAG pével o€ stand-by péxpl TTou n Beppokpacia Tou Oev KaTeRei oTa
ETTITPETTOUEVO OPIA). . ) i |

[ : Acgixvel TNV KAigaka puBuiong Tou pelpaTog GUYKOAANGNG (eAdxIOTO -

PEYIOTO) OTNY QVTiOTOIXN TAON TOEOU. ) i .

9- ApIBUOG NTPWOU yIa TV avg\wipwn TOU GUYKOAANTA (aTTaRaiTNTO YIa TNV TE?(VIKF]
S):

OUPTIAPAOTAON, CTNON aVTaL, 0
00 e

QKTIKWV, avadrTnan KaTaoKeUrG TOU TTPOIOVTO!
H TWV ACQAAEIWY KOBUCTEPNHEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEI VO
nggBAe TEl yId TNV TTPOCTACIN TNG YPAUMNAG. | i ) i
11- 20UBOAC AVAPEPOUEYA OE KAVOVEC AGPAAEIAC N OruaAcCia TWV OTTOIWY aVAPEPETAl
oToKeQ. 1 “TeviK ac@aAeia yia Tn oUYKOAANGn To¢ou ™. | .
Xnueiwon: To ava@epopevo Tapd a%pu NG TAUTTEAAG eival eVOEIKTIKG TNG anuaaciog
TWV CTU)tJ OAWV Kal Twy Yn@eiwy. Or akpiBeiG TIHEG TWV_ TEXVIKWYV OTOIXEIWY TOU
OUYKOAANTA GTNV KOTOXN 0OG TTPETTEl va OlaadTolv KaTeubeidv aTov TEXVIKO TTivaKa
TOU idI0U TOU OUYKOAANTH.
.1
.2
(MTIN.1).

3.2 ANAA TEXNIKA ZTOIXEIA: ) ;

- ZYTKOAAHTHZ: Aérre TaptréAa 1 (M1
- AAMNA: i 3AETre TaUTTEA 2 (M1
To BAapog Tou CUYKOAANTH avaypa@ETal GTOV TTiVAKA

4.NEPI'PA®H TOY YT KOAAHTH
4.1 IYZTHMATA EAETXOY, PYOMIZH KAI EYNAEZH

_ZZ

5. EFKATAZTAZH

& NPOZMNPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ >YNAEZEIZ ME TO_ZYIKOAAHTH AMNOAYTQZ >BHTO KAI
ANOZYNAEAEMENO AIO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEI> NMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
NEMEIPAMENO NMPOZQIMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH (Eik. C) i i i
ATTOGUOKEUAOTE TO OUYKOAANTY), EKTEAEDTE T CUVAPHOAGYNOT TWV BIaPOPWV
TUNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIa.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (Eik. D)
5.2 TPONOZ ANYWQZHZ TOY £YTKOAAHTH

OAol oI GUYKOAANTEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TTAPOV eyxelpidlo, dev dlabéTouv
ouoTAPaATa aviywaong.

A MPOZOXH! TotroBeTAOTE TO GUYKOAANTAN O€ OopIfOVTIO ETTiTTESO KATAAANANG
IKOVOTNTAG Pog TO PBAPOG WOTE va atmmo@euxBouv To avarrodoyldpiopa R
ETMKUVOUVEG HETAKIVIOEIG.

5.2.1 ZYNAEZH ZTO AIKTYO L o .

- Tpiv ekTeAéoETE OTTOIOONTIOTE NAEKTPIKA ouvéscr}\, BeBaiwbeite 611 TA OTOIKEIO TTOU
avaypAagovTal OToV TEXVIKQ TTiVOKA TOU GUYKOAANTH QvTIOTOIXOUV OThV TAOn Kal
gUXVOTNTA TOU BIKTUOU TTou JIOTIBEVTAI GTOV TOTTO £YKATAOTAONG. ]

- O GUYKOAANTAG TTPETTEI VO CUVOEDET ATTOKAEITTIKG O€ £va OUCTNUA TPOPODOTiag UE
Fslmpsvo aywyo6 oudETEPOU. | . .

- Ta va, IkavotrologvTal ol OUVGF]KE§ Tou Kavovigpou EN 61000-3-11 (Flicker)
OUuVIOTATal N OUVOEON TNG OUYKOAANTIKAG UNXAvAG OTO ONuEia SICETTAPNG TOU
gu&uohu TPOPOBOCiag TTOU TTAPOUTIAJoUV GUVOETN avTioTaon KaTwTepn oTré Zmax =

.04ohm.

5.2.2 PEYMATOAHNTHZ KAI MPIZA: ocuvdéoTe 01O KOAWDIO Tpopodoaoiag évav

KQVOVIKOTTOINUEVO  peUPaTOAnTITn (3P + - 3ph)katdAAnAng IKavoTnTdg KOl

Trgoé,laesms pia TTpI¢a OIKTUOU £QODBIACHEVN HE AOPAAEIEG KAl QUTOUATO BIAKOTTTN. To

€10IKO TEPUATIKO vawcgg TIPETTEL VO CUVOEDET OTOV aywyod Yeiwang (KITpIVO-TTPACivo)

G ypapung tpogodooiag. O mivakag 1 (MIN.1)  ava@épel TIg TIUEG TwV

KABUCTEPNUEVWY AOPAAEIWV O€ ampere Tiou oupBouAelovTal BACEl TOU avwTaTou

ovopcgnKpu PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTA KAl TNG OVOUACTIKAG TAoNG

TPOPOdOTIaG.

_p F?u Tlglavgpvaeg aAayng Taong, TTPETTE VO ETTEPBETE OTO ECWTEPIKG TNG PNXAVHS
aQaIpwVTag TNV ITAGKA Kai ﬂapgélcxeemvmg v KAEupa u)\)\cxvn% Taong WoTe va
gvnngxouv n oUvdean TTou deixveTal oTnv €10IKN TTIVaKida Kal n dIaTIBEPEVN Taon

IKTUOU.
Eik.E

Eorroeur']('ne Eavd ToV TTiVaKa XPNOIMOTIOIVTAG TIG EIDIKEG BIDEG.
oooxn!

O,pouylz(o Annlg gival nﬁoalueempévogpto E£PYOOTACIO YIO TNV UYNAOTEPN
Tucnonv S1aTIBEUEVNG KAIJOKAG, VIO TTOPASEIYUA:

U, 400V < & Taon mwpodiareBeipévn oTo EPYOOCTATIO.

A MPOZOXH! H pun TRPNON TV TTapaTTdvW KAVOVWYV KaBIoTA
AVATTOTEAAOUATIKG TO GUCTNHA AOQAAEiOG TTOU TTPOBAETTETAI QTG TOV
KaTaoKevuaoTh (karnyopia I) pe eTrak6Aouboug cosap,oug KIV3UVOoUG yia dTopa
(r.X. nAekTPOTTANSIQ) KOl AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIQ).
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5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A NPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ XYNAEZEIZ BEBAIQOEITE

OTI_O ZYIKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAl AMNOXYNAEAEMENOZ ANO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O MNMivakag 1 (MIN. 12; avagépel TIG TINEG TTOu gupBouAelovTal yia Ta KOAWdIA
GuyKoMncng (o mm®) Baocel Tou péyioTou PEUUATOG TTOU TTOPEXETAI OTTO TO
OUYKOAMNTA.

5.3.1 X0vdean oTn @IGAN agpiou . ) 3 i
- %ak)\q agPIOU TTOU TOTTOBETEITAI OTO ETTITTEDO OTAPIENG PIAANG TOU CUYKOAANTH: max

- Bidwote 10 peiwtApa Tieong otn PaABida TG QIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG

€vOIGUEDA TNV KATUAANAN npqocprovn TIOU TTPoUNnBeUETal WG €¢dpTnUa, oTav

§pnc|,uon0|£|w|asgloArgon piypuaArgon/CO,. . i

UVOEOTE TO OWANVA €I0600U QEPIOU OTOV TTPOCOPHUOCTH KOl OQAAIOTE TNV

TPouNBeudpEVn Awpida. | L i

- XaAapwoTe To OaKTUAIO pUBUIONG TOU TTPOCAPHOCTH TTEONG TIPIV AVOIGETE TN
BaABida TNG PIAANG.

5.3.2 Z0vdeon kaAwdiou ETICTPOPIG PEUUATOG auxl(t})\)\nang } )
2UVOEETAI OTO PETAAAO TTPOG OUYKOAANGCNG 1 GTO METAAAIKO TTAYKO OTToU oTnpideTal, 600
FIVETGI TT10 KOVTA 0TO ONEI0 0UVOETNG UTIO ETTEEEpYaTia. ,

1o} Té)U)\g czu)yKo)\)\nw; UE OKPOOEKTN, AUTO TO KAAWDIO GUVOEETAI OTOV AKPODEKTN PE TO
GUPBOAO (-).

5.3.3 Z0vdeon AdpTrag L ) i i i
TotroPeTNOTE TN AQUTTA OTOV €IDIKO GUVOETHO GQAAICOVTAG PEXPI TO TEPHA TO BIBWTO
OaKTUAIO UTTAOKAPIOUATOG. [TPOETOINGOTE TNV YIA TO TTPWTO POPTWHA TOU CUPUATOG,
APAIPWVTOG TO AKPOPUAIO KAl TO CWANVOPAKI ETTAPAG VIO VA DIEUKOAUVETE TNV £5000
TOU.

5.3.4 Il0vdeon oTov TPOPOSOTN OUPHATOG (OTO HOVTEAO HE Tpogodooia
£5WTEPIKOU CUPHATO! i . i )
- " EKTEAEQTE TIG GUVOEDEIG WE TN YEVVATPIO PEUUATOG (TTIOW TTiVOKA):
- KaAwdlo PEUPATOg CUYKOAANONG OTNV TaXEia TTPICa (+);
- KOAWDBIO EAEYXOU OTOV EIBIKO OUVOECHO. i .
- [Npoogxete WOTE oI oUYOECHOI va gival KAAG QaAICPéVOl yia va atro@UyovTal
UTTEPBEPUAVOEIG KOI HEIWOEIG AEITOUPYIKOTNTOG. L
- 2ZUVvOEOTE TO CWANRVA QEPIOU TTOU TTPOEPXETAI ATTO TOV TTPOCAPHOCTH QIGANG Kal
O@OAIOTE PE TNV TTPOPNBEUGUEVN Awpida.

5.3.5 TuoTdoEIg | | ) . |

- NepioTpéyte péxpr 10 BABOG TOUG CUVOETHOUG TWV KOAWDIWY CUYKOAANONG OTIG
TOXEIES TTPICES (QAV UTTAPYOUV) VIO VO, EG00PAAICETE pIa TEAEIQ NAEKTPIK £TTAPH. 2€
avTiOeTn TTEPITTTWON Ba ONUIOUPYBOUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV idIWV TWV CUVOECHWY
;J(E YPAyopn @O0pa TOUG KAl OTTWAEIQ OTTOTEAETHATIKOTNTOG.

- XpNOIUOTIOIEITE KAAWBIA GUYKOAANGNG OG0 TO dUVATOV HIKPOTEPOU PAKOUG. |

- ATTOQEUYETE VO XPNONUOTIOIEITE HETAAAIKG JEPN TTOU BEV AVIKOUV OTO KORUATI TTPOG
OUYKOANON, WG , avTIKATAOTAGN TOoU = KOAWOIOU ETTIOTPOPAG TOU PEUMATOS
OUYKOAANONG. AUTO PITOPET va Eival ETTIKIVOUVO yia TNV aoPAAEId Kal va SWOEI N
IKOVOTTOINTIKA OTTOTEAEOUATA YIO TN OUYKOAANGN.

5.3.6 Z0vdeon pov@GugGwOEngvspoﬂ G.R.A.(pu6voyia poviéAoR.A.) )

- ZTEPEWOTE TN povada G.R.A.GTn unxavr JEoW TOU TTPOUNBEUGUEVOU GTNPIYHATOG.

- Zuvd£OoTETIG ow)\ngcs}l:% VEPOU OTIG TAXEIEG OUVOEDEIG.

- Avayrte tn ‘povada G.R.A. akoAouBwvrag Tn diadikacia TTou TTEPIYPAPETAl OTO
€yXeIPidIo TTOU TTpouNBeUETaN PE TN HOVADA YUENG.

5.4 TONOOETHZH NHNIOY ZYPMATOZ (Eik. F-F1)

A MPOZOXH! NPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TONMOGETHZHX YPMATOZ,
BEBAIQOEITE OTI O 2YTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMENOZX
AMOTOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHZEIZ ZYPMATOZ, TO ZMIPAA KAI
TO TQOAHNAPAKI ENAOHE THE AAMMNAZ ANTIZTOIXOYN £TH AIAMETPO KAl
2TH ®YIH TOY ZYZPMATOZ NMOY OEAETE NA XPHZIMOMOIHIETE KAl OTI
EXOYN TOMOOETHOEI O3 TA. KATA TIZ ®AZEIZ EIZAITQIrHZ TOY LYPMATOZ,
MHN ®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA.

- Avoigre 10 BnKn TOU Agova. i . .

- TotroBeTAQTE TO TINVio GTOV G§OVa, DIATNPUWVTAG TO APXIKO UEPOG TOU GUPUATOG TTPOG
Tuﬁrrqvw. B(e o;lwesns 4TI WIkpR Baon eAENG ToU oUp{IaTog eivai TOTTOBETUEVR OTNY
€161kA oTTA (101).

Ane)(]auegpd;cm TOV/TOUG avTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG TTIEONG KOI OTTOPOKPUVETE
TOV/TOUG ATTO TOV/TOUG KATW KUAiVOpoUG (2a). | . .

BeBaiwbeite 611 TO/Ta kapouAi/a Tpo@odociag eivar kKardAAnAo/a Tpog TO
XPNOIUOTIoI0UHEVO GUPHA, (2b). . . o
ATTEAEUBEPWOTE TO APXIKO UEPOG TOU OUPHATOG, KOWTE TNV TTAPAUOPPWHEVN GKPN
opICOVTIWG Kal Xwpig UTTOAEIpPaTa. MePIOTPEWTE TTPOG apIOTERT Kal BAATE TO ApXIKO
Tu,n%a Tou)(\ryppmo Héoa aTov 0dnyo ECOVTAG To KaTd 50-100mm oTov 0dnyo6 Tng
ouvdeang AauTTa .

- Towgeapr%mspvd)\l ToV/Toug avTIKUAivOpo/avTIKuAivdpoug puBuifovTag Tnv TTiEon o€
€VOIGUECO ETTITTEDO, ETTAANOEUOTE OTI TO OUPUA Eival CWOTA TOTTOBETNUEVO OTO
KEVTPO TOU id10U Tou Gigova. (3). . L . )
PpevapeTe EAAPPA TOV AEova aQvePYWVTAG oTnV €IDIKA Bida pUBUIONG TOTTOBETNUEVN
OTO KEVTPO TOU idI0U Tou digova (1 b;\. i i

A@aip£oTe TO aKPOPUGTIO KOl TO CWANVAPAKI ETTAPAG (4a).

EicayeTe TO peUPaTOAATITN OTNV TTPifa TPOPOBOCTIAg, AVAWTE TO GUYKOAANTH, TTIECTE
IO, TTARKTPO AQUTTAG 1 TTARKTPO TTPOXWPAKATOG GUPHATOG TTAVW OTOV TrivaKa
€AEyXOU (aV UTTAPXEI) KOl AVAUEVETE WOTE TO APXIKO HEPOG TOU GUPUATOG dIavVUOVTAG
OAo To oTIPAA Byel katd 10-15cm a1 TO PTTPOCTIVO PEPOG TNG AAUTTAG. AQAOTE
00TEPQ TO TTANKTPO.

A MPOZOXH! KaTtd Tn S1GpKEIA AQUTWY TWV EVEPYEIWYV, TO CUPHA BPICKETAI UTTO
NAEKTPIKA TAON KOl UTTOKEITOI O pnxaviky SUvaun. Mmopei yia autd, av Sev
u100eTNOETE  KATAAANAQ szTpu, _va_TrpokaAéoel Kivduvo nAektpotrAngiag,
TPAUUATA KOl VO TTAPAYEI NAEKTPIKG TOS:

- MnvTAno1adeTe TN AduUTTA OTN @ . ) ) .

- ToTroBeTROTE TTAAI OTN AGUTTA TO CWANVAPAKI ETTAPIG KOI TO aKPOPUaIOo (4b).

- EAg€y&re 0TI TO TTPOXWPNUG TOU CUPUATOG €ival OMAAOC. PUBUIOTE OPXIKA TNV TTiECN TV
KUAIVOpWV Kal 1O (ppsvcxglcp(x TOU G&ova o€ TIHEG 600 TO OUVATOV. XOUNAGTEPEG,
s)\,svxovmi OTI TO gUpUa 0ev YAIGTPA Kol 0TI KATA TNV €AEN Oev XAAAPWVOUV O ENIKEG
guppaTog Adyw urrspéjo)\lkng adpPAVEIONG TOU TINViou. )

- KoyrTe TNV dkpn Tou gUpPATOG TTou Byaivel atro To akpoualo o€ 10-15mm.

- KAgioTe Tn Brkn Tou dgova.

6.2YTKOAAHZH: NEPICPA®H THX AIAAIKAZIAZ

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ } 3 3

- Eiodyete Tnv TIpida _owpaTog otnv Tpida (-) (Y10 OUYKOAANTIKEG HNXOVEG
£POOIAOHEVEG PE HOVADIKN TTPICO OCWUATOG). i | i

- Elodyete TV TTpida owpatog ornv emeypmrygxunpléq (-) avaAoya pe To UNIKO TTpOg

Mnv KaTeuBUVETE TO Gvolypa TNG ),\gprrug TTPOG YEPN TOU CWHATOG OOG.
1

OUYKOAANGN (Y10 GUYKOAANTIKEG UNXAVEG UE 2  TTEPIOTOTEPEG TTPICEG CWUATOG), .
- TAXUTTRICal (-) PE PEYIOTN avTIOpAOoN (,H\ Z B¢on 2-3 yid UAIKG aAoupivio i
OXETIKA K apaTatjAI,,KpapaTq aAkoU (CUAI/CuSi), ) |
- 1Q u1'rp|ég (-) pE gAaxI0TN avTidpaon ( M’g €on 1-2 yia avogeidwTo xdAuBa
SS), avBpaKIKOUG KAl KaKpupgvougxg)\uE)fg(
0

e).
- ZUVOEOTE TO KAAWDIO ETTIOTPOPNG OTO PUETAAANO TTPOG GUYKOAANON. | i
- 0VQI TE KAl pUBPIOTE TN PON QEPiIOU TTPOCTACIAG PECW Tou pEIWTAPa TTieong (5-7
min).
- Avayre cngo)\}\nnKﬁ uNnxavr Kai TpoodIiopioTe To peUPA GUYKOAANONG HE TO
TIEPIOTPOPIKO OIAKOTTTN. E. G

6.2 ZYTKOAAHZH (EIK.H) | i i i i i
A@oU TTpodIaBETaTe TN PNXavr EKTEAWVTAG TIG TTIO TTAVW EVOEDEIYHEVES EVEPVEIEG, OPKEI
va BEoeTe TOV,GKpOGEKTR OwPaToC O€ ETTAQN PE TO HETAAAO TTROG OUYKOAANCH KAl va
mEQETE TO TTAAKTPO TNG AGUTTAG. Ga TIPETTEI VO PPOVTIOETE VO OIATNPEITE TN AGUTTO O
KOTAAANAN ATTO0TACT) ATTO TO ETAAAO, i i ) i

[0 110 OUOKOAEG GUYKOAANOEIG, CUPBOUAEUETAI VA SOKIPNAOETE TTIPWTA OE QTTOKOUUOTA
UAIKOU, EVEPYWVTAG  TAUTOXPOvVa OTIG AaBEG puBuions waTte va BEATIWOETE Tn
OUYKOAANGN. Av To 700 THKEI O€ OTAYOVEG UE TAoN va OBACEI, Ba TIPETTEI VO QUEAOETE
v ToXUTNTA TOU OUPUATOG 1 VO €TTAEEETE IO KATWTEPN _TIUR pelpaToc. Ay,
OIOPOPETIKA, TO CUPUA OTUAWVEI Biaia TTAVW OTO KOUWGTI KOl dNUIOUPYET TTIPOBOAEG
UAIKQU, Ba TTPETTEI v EAATTWOETE TNV TaXUTNTA TOU GUPPATOG. i
OupooaoTe ETIONG OTI KABE oUPPG OiVEI KAAUTEPQ ATTOTEAECUOTA PE pIQ KaBopIopévn
TaXUTNTA Upoxwpgpmog. Ta auTo yia €pya peyaAuTepng SUOKOAIOG Kal dIGPKEING, Eivail
TI0 GUPQEPOV VA OOKIPAOETE JE OUPUATA OIAPOPETIKWV DIAUETPWY WOTE VA ETTIAECETE
TO TTI0 KATAAANAO.

6.3 ZYTKOAAHZH ZE AAOYMINIO . i i |

MNa autod Tou Eléougoo KOAANGNG ngmporromml gav aépio TpooTaciag TOARGON R

Hiyua ARGON - ELIO. To oUppa TToU 8a XpNOIUOTIOINCETE TIPETTEI VA KATEXEI OAQ TA iD10L

XOPAKTNPIGTIKG TOU BACIKOU UAIKOU. 2€ KABE TTEPITITWON, TTAVIWG, Eival TTPOTINOTEPO

£va oUpUa TTEPIOTOTEPO KPAPATOTTOINUEVO (TT.X. AAOUMIVIO/TTUPITIO) KAl TTOTE VA GUPHT

KaBapou aAoupiviou. i ) i ) i i

H ouykoAAnon MIG tou ahoupiviou dev TTapousIAdel 1IIITEPEG BUTKONIEG, EKTOC EKEIVNG

NG KOANG €AENG TOU GUPHATOG KATA OAN TN AGUTIa, SIOTI, OTIWG LEPOUNE, TO AAOUUIVIO

£X81 XaUNAG LYavikG XapaxkTpIoTIKG Kail of JUCKOAIES EAENG Beiva TGO MEYAAUTEDEG

600 PIKPOTEPN Ba €ival N Y OUPPATOG. AUTO TO TIPGBANUA PTTOPET VA AVTILETWTTIOTEL

ETTIPEPOVTAG TIG AKONOUBEG TPOTIOTTOINGEIG: | | |

1- AvTIKaTaGTrOTeE TO OTTIPAA TNG AQUTTOG WE TO, YOVTEAO QTTé TepAOv. Ma va Tnv
QPAIPECETE APKET VA AAOKAPETE TIG OPAIPES OTIG AKPES TNG AGUTTOG.

2- Xpnaol1poTroINaTe Ta GWANVAPAKIOETTAPAG yia dAoUMivIo. ™ | .

3- AVTIKOTOOTROTE TA PAOUAQ TPOPOOOTIAG GUPHATOG PE TOV TUTTO YIa AAOUMIVIO. |

4- AVT,IK(XTC}\QTT]O'TE TO XaAUB£VIO OTTIPAA TOU 00 yoU GUPUATOG EI00O0U E TO AVTIOTOIXO
o170 TEPAOV.

Ta 1'rup(x1%yw KoppdTIa TTPoBAETTOVTAI GTO €GPTNHA YIa GAOUNIVIO TTOU TTPOC@EPETAl

TTPOQIPETIKA.

6.4 ZHMEIAKH YT KOAAHZH (EIK.1) . i .
Me pia eykat@oTacn oUPPOTOG WTTOPEl va emMITEUXOEl N évwon duo Aapapivwv
TOTTOBETNPEVWY ETTAAANAQ PECW  ONPEIWY OUYKOAANONG TTPAYUGTOTIOINKEVWY HE
OUVEICPOPG UAIKOU. i . ) i L

€YKQTAOTACN €ival 181aiTEPa KATAAANAN yia To okomd auTho, d16TI diabétel €va
PUBUICOUEVO TAIUEP, TTPAYUA QUTO TTOU GOG smyﬁmm Va ETTIAECETE TOV KATOAANAGTEPO
Fpovo OUYKOAANGNG Kal, KATA CUVETTEID, TNV EKTEAEDT ONHEIWYV E D10 XOAPOAKTNPIOTIKA.
10 VO XPNOIPOTIOINOETE TN UNXAVN YIA TTOVTAPIOUA TTPETTEI VA TNV TIPOETOIUGOETE WG
eEhC:

- rIévnKoxTcn(o,Tr']cht: TO UTTEK TNG AGUTTOG PE EKEivO €181IKOU TUTTOU YIA TIOVTAPIOUA TTOU
TTpoUNBeUETal WG ECAPTNNG. TO UTTEK AUTO EEXWPICEI ATTO TO KUAIVOPIKO OXNUA Kal
ETTEION £XEI OTO TEPUATIKO JEPOG DIEEOOOUG YIA TO AEPIO. )

- O€0TE TO PHETAYWYIKO DIAKOTITN pUBHIONG PEUPATOG ng Béon “péyiotn |

- PUGHIGTETr]VTC(XU:H’]TC(ﬂpoxw_lpmldTOQO'UppdTOQGXE OV UEXPI TO JEYIOTO TNG TIUAG.

- O¢faTeTov ekTpoTréa o Beon “TIMER”™.” i )

- PuBpioTe To XpOvo TTOVTApIoCUATOG avaAoya PE TO TTAXOG Twv Aapapivwy TTou Ba

EVWOETE.

o va EKTEAEQETE TO TTOVTAPIONA AKOUUTIATE ETTITTEDX TO GTOMIO TNG AGUTTAG TNV TIPWTN

Aapapiva, MIECETE TN CUVEXEIQ TO TTANKTPO TNG AGUTTOG YIa Va EEKIVIOEI N GUYKOAANON:

TO CUPUA PEPVEI O€ TNEN TNV TTPWTN AQuapiva, TNy OIaTTEPVA Kal EI0XWPET 0TN OEUTEPN

EKTEAWVTAG ETOI HIA TNYUEV OPHVA AVAPETA OTIG OUO AQUAPIVEG. i

To TANKTPO Od TIPETTEl va gival TTIECPEVO UEXPI TTOU TO Taipep Ba Slakoyel Tn

OuykOAANon. Me aut Tn diadIKagia TTPAyUATOITOIOUVTal TTOVTaPIoUATA KOl Of

ouyBfkeg OToU Ba ATav aduUvaTo HPE CUVNBIOUEVEG TTOVTEG, AQOU UTTOPOUV_Va

EVWVOVTAl AQUOPIVEG [N TTPOCITEG ATTO TO TOW HEPOG, OTIWG TIX. KUTIOEIDEIG

KATAOKEUEG.

Emiong si\gon TIOAU paw]ij_évn n €pyaacia Toy XeIpIOTH, dedopEvNG TNG ECAIPETIKAG

E)\Cl(ppUJ'r]TGiTr]g)\ngng. 10 6pI0 XPIONG AUTOU TOU CUCTAPATOS GUVOEETAI IE TO TIAXOG

NG TTPWTNG AaHaPIVAG, EVW) N OEUTEPN UTTOPET va gival onpavTIKE upnAou TTaxoug.

6.5 KAPOQMA (EIK.L) L. i 3 i i

H gvépyeia auTn eival SUvaTA PHOVO PE CUPTTAYEIG CUYKOAANTIKEG UNXaVEG OE pia TTPida

OWHATOG,

Eivgu HI(Xg 01001KQCia TTOU 0AG ETTITPETTEI VO GNKWOETE KUPTWHEVEG 1 TTAPAPOPPWUEVES

AOpOpPIVEG XWPIG va XPEICOTEI avTioTpopo KTUTTNUA. AUTO tival OTTopaitnTo Of

TIEPITITWOT APACWHATWY TUAHATA TWVY OTTOIWV OEV TTPOTEYYIovVTal aTTd TO THOW PEPOG.

H evepyeia eKTEAEITAI WG EGNG: ) | ) ;

- AVTIKOTOOTAOTE TO _OTOHIO NG AGuTIag e TO €10IKO yia KAPPWHA, TO OTIoio
TIQPOUGIACEI OTO TTAGI TOU Ui EGOXN YIATO KAPPI. i

- ©£QTE TO JETAYWYIKO OIAKOTITN pUBUIoNG peUATOG 0T Béon 3. .

- PuBpioTe TV TaXUTNTA TTPOXWPAPATOG GUPUATOG O€ CUVAPTNOT UE TO PEUO KOl TN Y
XPNOIPOIOUPEVOU OUPHOTOG, OOV VO TIPETTEl VO EKTEAEOETE WIA EVEPYEIQ
GUYKOAANONG. | i

- O¢foTe TOV eKTpoTTéD o€ B€on “TIMER”, i

- PuByjoTe To Xpovo ag TrepiTrou 1-1,5 deutepdAetTTa., )

Me auTov Tov TpOTIO Ba €KTEAEOTE] €Eva gnpeio quvKo)\)\ncr]g g€ avTIgTOoIXia WE TNV

KEPAAR TOU KAPPIOU, TTPOYHATOTTOIWVTAG £TC1 TNV £VWOT TOU idI0U pE TN Aapdpiva. £To

onueio qutd, eival BuvaTOV, XPNOIMOTIOIWVTAG TO EIBIKO EPYAAEIO, VO AVUWWOETE TNV

KUPTWWEVN Aapapiva.

6.6 AIAAIKAZIA ENANA®OPAZ AAMAPINAZ (EIK. M) i i i
H evépyeia autn gival SuvaTr JOVO Pe GUUTIAYEIG CUYKOANTIKEG UNXAVEG OE Ui i

TrsplooonpsgTrpléagcgopm%g. . | i .

[0 va eKTEAETETE AUTAV TN DiadIKACiA {NTAOTE TN OXETIKI CUCKEUADTA. |

210 agagwpara, UoTepa atrd OUYKOAARCEIG ) CQUPNAATAGEIG, N Aduapiva £xaoe Ta

ApPXIKG XapakTNPEIGTIKA TNG Kal yia Vo TNV ETTAVAQEPEI OTNV APXIKA KATAOTAON, O
€IPIOTIC XPNOIUOTIOIOUCE. TO (prr]T% 0LUYOVOU-OCETUAIVIG [E OTIOI0  (ECTAIVE TN
apapiva PEXP) Beppokpacia Trepitrou 800°C, KPUWVOVTAG TNV UGTEPT YPIYOPS HE EVa

'ITqXI EUTTOTIOPEVO E KPUO YEPO

€AOVTOG VA QVTIKATAOTAOETE OAOKANPWTIKA TO QuOoNTr oguydvou-aceTuAivng, n
BI100IKACIO ETTAVAPOPAG EKTEAEITAI WG EGNG: i L i
- AQaIpECTE TO OTOMIO_TNG AGUTTAG KOl EYKATAOTAOTE TNV EIOIKN BAon nAekTpodiou

KABWG Kal To NAEKTPOSIO aTTd Avopaka, o<pu)\|(0vm§mv €101KN AQ3r
- ©¢foTte oTn BEan 11¢ /

CéoTavav UTTePBOAIKG TO NAEKTPODIO KAl TN unxavn). | . i |
Av TO PEPOG TTOU TTPETTEI VO OTTOKOTQOTACETE EVOIQPEPEI JOVO PIa PIKPR TTEPIOXT,
EKTEAEOTE TNV EVEPYEIQ OTIWG €Va TIOVTAPIOHA, BAJOVTOG O€ ETTAQN) TO TEPUATIKO PHEPOG
TOU NAEKTPOD[OU WE TN Aapopiva yia €va XpOvo €TTAPKN yia Vo Tnv_BepUAveETE Kail
KQUWOTE TNV UQTEPQ YPNYOPd HE €Va TTaVi EUTTOTIOUEVO WE VEPO. AV, SIQQOPETIKA, TO
UEPOG TTOU TTPETTEI VO OTTOKATOOTAOETE €iVOI TTIO EKTETAUEVO, TTPETTEI VA KAVETE TO
NAEKTPOOIO VA TTEPICTPAPEI.

7.ZYNTHPHZH

170 peTaywylkd JIOKOTITA PUBMIONS (UYnAdTepeg Béoelg Ba

A MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIX ENEPFEIEZ ZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI O 2YTKOAAHTHZ EINAI ZBHXTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOX
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH:
)O(IIEFPF\IJE_II?EEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
7.1.1 Adpmra | 3 i i 3 i i
- Mnv akoupTrére TN AGpTTa Kl TO KAAWSIO TNG O€ BEPUE KoPpdTIa. AUTO Ba UTTOPOUTE
Xa TIPOKOAETEI TNV Tngn TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTAG YPryOopa TN GUCKEUT] EKTOG
€1ITOpUYiag.
- E)\év)%TYa n(’é:ploﬁl,Kd TO KPATNHA TG CWANVWONG KA TWV OUVOECEWYV QEPIOU. | )
- 2¢& KABe avTIkOTAOTACN TOU TIMVIOU OUPPOTOS QUOTIETE PE §NPO TTETTIECPEVO aépa
max 5 bar) 610 oTTIIPAA KaI EAEYGTE TNV AKEPAIOTNTA TOU. i i
- EAéyxete, TRIV o110 KABE Xprion, TN ¢OOPA KA TN GWOTH TOTTOBETNON TWV TEPHATIKWY
MEPWYV TNG AGUTTAG: OTOWIO, CWANVAPAKI ETTAPAG, DIAVOUEAG AEPIOU.

7.1.2 Tpo@pod6Tn alpuaTo: .

- E)\EV;\(ETC, ouxva TN ¢Bopd Twv KUAIVOpWY TPOoPodoa
UETAAAIKF) OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTNV TTEPIOXN €.
€10600U Kal £E600U).

iag, agaipeiTe TEPIOBIKA T
)\gng &Oﬁvépm K%u omp(’xR
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7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPIEIEZX EKTAKTHZ ZYNTHPHXZH> MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA AMO NPOXOMIKO MNMEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA

A NMPOXOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY ZYIKOAAHTH KAI

E
Z

NEMBETE :TO EZOTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI O 2YTKOAAHTHZ EINAI
BHZTOX KAIANOZYNAEAEMENOZ ATO TO AIKTYO TPO®OAOZIAY.

Evdex6Hevol EAeyXOl ME NAEKTPIKN TAGN OTO ECWTEPIKG TOU GUYKOAANTH HTTOPOUV
va TTpokaAéoouv goRapn NAEKTPOTTANSia QTTO GUEDN ETTA@N PE PEPN UTTO TAoN
K/ TPAUHATA OPEIAGLEVO OE GAHEDT ETTAPN PE OPYOVA OE KIVNOT).

Creoon) ___oriABaeHmE ]l

[MEPIOBIKG Kal OTTOOONTIOTE PE GUXVOTNTA, AVAAOYQ PE TN XPACN Kal TNV TTogoéTnTa

cTp
1. OBLWASA TEXHUKA BE3OMNACHOCTW MPU OIYTOBOW CBAPKE............... 38
2. BBEOEHUE U OBLLUEE OMUCAHMUE..............ccceeerrirenennnnn. 39

2.1 KOMMNAKTHBbI CBAPOYHBIV ATTIIAPAT ...t 39

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

2.2 CBapoYHbIf annapart Co CbeMHbIM UIK OTAENbHLIM YCTPONCTBOM

NPOTArMBaHUSA NPOBOOKU
2.3 CEPUMHBIE NPUHAOJNTEXXHOCTW.
2.4 NMPUHAONEXXHOCTW MO 3AKASY ...

OoKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKG TOU GUYKOAANTA KAl AQaIPECTE
TN GKGVN TTOU OUYKEVTPWONKE OTO PETAOXNUATIOTH, QvTioTaon Kal avopbwTh pe
&npo memeapévo agpa. (uéxpl 10 bar). | i i
Mn kaTeuBUVETE TOY TTETTIEGUEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAaKETEG. KaBapioTe Teg e
10 TTOAU aTTaAn) BoupToa 1 KOTAAANAG DIOAUTIKG. i )
€ Tr}\v EUKQIPIO_ EAEYXETE OTI_OI NAEKTPIKEG OUVOEOEIG Eival OQANIOHEVES Kal Ta
KAUTTAQpiopaTa eV TTAPOUCIAouV Aqﬁgg cnguo,vwcn. i )
210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV LOVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTH
gQaAifovVTag UEXPITO TEPUQ T|§E|,6ag01£pewcng. ) i N
ATTOQEUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANONG PE aVOIXTO CUYKOAANTH.

cTp.

CoenviHeHMe rasoBoro 6annoHa
CoeaunHeHve kabens Bo3BpaTa ToKka CBapku
CoeaiMHeHve ropenku
CoefvHeHWe C YyCTPOMNCTBOM MOAAYM NPOBOSIOKU

Mopereii C HapyXHbIM YCTPOWCTBOM Nofayu MPOBOIOKM) .

5.3.1
5.3.2
5.3.3
534
5.3.5

. ekomeHaaLum
5.3.6 CoeavHeHue y3na BogsiHOro oxnaxaeHust G.R.A.
gOHbKO ans mogenen R.A. (c BOAsiHIM OXnaxaeHuem)) ...

5.4 YCTAHOBKA KATYLLKW C NPOBONIOKOU

3.1 Tabnuuka gaHHbIX .. 6. CBAPKA: ONMUCAHUE NPOLUEQYPHLI.... .. 40
3.2MNPOYME TEXHWUYECKWE [, 6.1 MPEOBAPUTENbHbLIE OMEPALIA .. 40
6.2 CBAPKA .. 40
4. OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA .......ccccooocvrsrrnnnnrnns 39 6.3 CBAPKA AJTIOMUHNA . .. 40
4.1 YCTPOUCTBA YMNPABIEHUA, PEMYNIMPOBAHUA N COEONHEHWA .. 39 gg TOYEYHAA CBAPKA .. .
5. YCTAHOBKA.........ccceitrritc s 39 6.6
5.1 CBOPKA ...t
5.1.1 Cbopka kabens Bo3Bpara - 3axuma......... . 7. TEXOBCNYXUBAHUE .............cccue..
5.2 CMOCOBb NOABEMA CBAPO4YHOIO AMTMAPATA . 39 7 .1 NNAHOBOE TEXOBCNYXXVBAHVE ...
5.2.1 NOACOEAMHEHWE K SNEKTPUYECKOW CETU MNTAHUA . 39 7 1.1 Topenka
5.2.2 BUJIKA 1 PO3ETKA . 39 7 .1.2 Topgaya NpoBOIIOKM ..
5.3 COEAVHEHME KOHTYPA CBAPKW ... . 7 .2 BHEMNAHOBOE TEXHUYECKOE OBCNYXXVBAHUE
CBAPOYHbIE AIMMAPATbI HEMPEPLIBHOW CBAPKW ON1A OYTOBOW CBAPKU OTpaXakoLWmX LWTop.
MIG/MAG 1 BO ®TIOCE AJ1A MPOMBIWIEHHOTO U NMPO®ECCUNOHATNBHOIO - Wym: Ecnn u3-3a 0c060 MHTEHCUBHLIX onepauui CBapku BbiABNAETCA
NCMOJIb3OBAHWA. ypOBeHb exeAHeBHOro Bo3AeicTBMA Ha_mnogen (LEPd) paBHbii unmn
Mpumevanne: B npvBeaeHHOM [fanee TeKCTe WUCNOnb3yeTcs TEPMUH “CBapOYHbIN npesbiwatowmn 85db(A), ABnseTcA o6A3aTenbHbLIM MNONb30BaTbCH
annapar”. MHAMBUAYaNbHLIMY CPeACTBaMU 3aLUUTDI.
E.OB Afl TEXHUKA BE3OMNMACHOCTU NPU AYITOBOU
BAPKE

Pa6ouuii pgomkeH ObITb XOPOLO 3HAaKOM C Ge30MmacHbIM MCNONIb30BaHUEM

CBapo4Horo annapata U O3HakKOMJIEH C pUCKaMH, CBsi3aHHbLIMU C NpoLleccom
AyroBou cCBapku, C COOTBETCTBYHLWMMWU HOpMamMu 3aWuTbl U aBapUUHbIMU
CUTyauusimu.

Cmotpu takke TEXHUYECKYIKD CNELUMOUKALIUIO IEC unm CLC/TS 62081”:

CTAHOBKA U PABOTA C OBOPYJOBAHUEM 711 AYTOBOU CBAPKW).

U36eratb HenocpeACTBEHHOIO KOHTAKTa C 3NeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKu,
TaK KaKk B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsbkeHue, nogaBaemMoe FeHepaTopoM,
BO3pacTaeT M MOXeT GbITb ONacHo.
OTCOeANHATbL BUIIKY MalUMHbI OT_3MEeKTPMYeCKon ceTu nepep npoBeAeHUEM
nobbIX paboT No coeaAnHeHUIO kabenen CBapku, MeponpusiTui No NpoBepke U

EMOHTY.

blKnmxaTb CBapoYHbIN annapat M OTCOeAVHATL NMUTaHWe nepesa TeMm, Kak
3aMEeHMUTb U3HOLLEHHbIE AeTanu CBapO4YHON ropernku. .
BbINONMHUTBL 3NEKTPUYECKYI0 YCTAHOBKY B COOTBETCTBUE C AEACTBYIOLUM
3aKoHOZaTeNnbCTBOM U MpaBUIaMy TEXHUKN 6€30MacHOCTH. .
CoeaVHATL CBapOYHYI0 MalUMHY TOMbKO C CETbI0 NUTaHUS C HeWTPanbHbIM
ngoaomwu(om, CcoeAMHEHHbIM C 3a3eMIeH1eM.
Y6eanTbcA, 4TO pos3eTka CeTM NpPaBUNIbHO COeAMHEHa C 3a3eMileHMeMm
3allUTbI.
He nonb3oBaTbcsA annapaToM B CbIPbIX U MOKPbIX NOMELUEHMSAX, U He
npou3BoAuTe CBapKy NoA Aoxaem. . .

e nonb3oBaTbCA Kabenem C MOBpeXAEeHHON M3onsAuMed UNnu C MIoXUM
KOHTaKTOM B COEAUHEHUSIX.
Mpu Hanuuuu 6noka OXnaXAeHUA C XMAKOCTbIO onepauuy HanonHeHus
[ONMXHbI BbINONHATLCA NPU BbIKIIOYEHHOM CBapo4YHOM annapare,
OTCOeANHEHHOM OT CeTU NUTaHUS.

He npoBoauTb cBapo4HbIX PaboT Ha KOHTeMHepax, eMKOCTAX unu Tpybax,
KOTOpble coAepXxanu Xuakue unv rasoobpasHble roptoumne BelecTBa.
He npoBoauTb cBapo4HbIX pPabGoT Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunach XfopocoAepXalumMu pacTBOPUTENAMU UM NOGNU3OCTU OT
Ka3aHHbIX BeLecTB.
e NPOBOAUTL CBApKy Ha pe3epByapax nog AaBrieHUeM.
Y6upatb c pa6oyero mecta Bce roproyne matepmanbl (Hanpumep, Aepeso,
Gymary, TpANKM U T.4.).
ObecrieunTb AOCTATOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero mecTa UIn Nonb30BaTbLCA
cneuvanbHbIMU  BbITSKKaMU  Ans y.ganeuuﬂ AbiMa, obGpasylowerocs B
npotiecce cBapku psigom ¢ ayrov. HeobxoaumMo cucTeMaTMyeCKu NPoBePATL
BO37e1CTBUE AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTpaUum n
NPOAOIKUTENbHOCTU BO3AEUCTBUS.
U3beraiTe HarpeBaHWA GannoHa pasnMyYHbLIMM UCTOYHMKaAMM Tenna, B TOM
yucrne ¥ NPSIMbIMU COMTHEYHbLIMM Ny4amu (ecnu Ucnonb3yeTcsi).

PCLO®G

MpUMEHATL COOTBETCBYIOLLYIO NEKTPOMIONSILMIO INEeKTPoAa, CBapMBaeMoit
AeTanu M MeTannuMyeckMx 4acTeM C 3a3eMIieHUEM, PacnosioXKeHHbIX
no6nm3ocTy (AOCTYMHbLIX) .

9TOro MOXHO AOCTWUYb, HafeB nepyaTkn, oOyBb, KacKy v cneuogexay,
npeaycMOTpeHHble AN TakuX Lenen, U nocpeAcTBOM MCMONb30BaHUSA
M30MNNPYOLLMX NNAT¢OPM UM KOBPOB.

Bcerga“ sawuwaTth rnasa crneunanbHbIMM HEaKTUHUYHLIMU CTeKnamu,
MOHTMPOBaHHbLIMM Ha MaCKM U Ha Kacku. . .
Monb3oBaTbCA 3alWIMTHOW HeBO3ropaemMoi cneuoaexnaoi, usberas
noaeeprate KOXy BO3AEWCTBUIO YNLETPacUONETOBbLIX M MHGPaKpacHbIX
nyyei, NPOU3BOAUMBIX AYroM ; 3aLLiTa AOMKHA OTHOCUTLCS TaKXke K MPo4uM
nuuam, HaxoasLWMMCS NOGAN3OCTU OT Ayru, NPY NOMOLLN IKPAHOB UMK He

OneKTpoMarHUTHbIE Norsi, FeHepupyembie NPoLIeCCOM CBapKu, MOTYT BNUATb
Ha paboTy aneKkTpoo6opyaoBaHUs U ANEKTPOHHOM annaparypbl.

Ioaun, uMerowme Heo6X0ANMYIO OIS XKU3HEAEATENbHOCTHU 3NEKTPUYECKYIO U
3NeKTPOHHYI0O annapatypy (npum. Perynstop cepae4yHoro puTtma,
pecnuparop U T. A4...), AOMKHBLI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA C BPa4oM nepes Tem,
KaK HaXoAUTbLCS B 30HaX PAAOM C MECTOM UCTMONIb30BaHUs 3TOr0 CBapO4HOro
annapara.

Jioasam, umeroLMM Heo6X0AMMYIO0 ANS KU3HEAEATeNbHOCTM 3M1IeKTPUYECKYIO
W 3MeKTPOHHYI0 annapatypy, He peKoMeHAyeTCsl NoNnb30BaThbCs AAHHbLIM
CBapoOYHbLIM annapaTom.
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OTOT CBapoOYHLIN annapaTt yAOBNEeTBOPSAET TEXHUYECKOMY CTaHaapTy
WU3aenus Ans UCKNYUTENbLHOrO MCNONb30BaHUSA B MPOMBILLINIEHHON cpeAe U
B NpodyecCUoHanbHbIX Lensx. .
He rapaHTupyeTcAa 3MeKTPOMarHMTHOe COOTBeTCTBME B [AOMalUHeWn
obGcTaHoBKe.

AONONHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

OMEPALIUMN CBAPKMU:

- BNOMELLEHMM C BbICOKMM PUCKOM 311EKTPUYECKOro pa3psaaa;
- BNOrpaHUYHbIX 30HaX;

- NPUY HarIMYnM BO3ropaeMbiX U B3pbIBYaTbIX MaTepuarnos;

EOBXOOMMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN 3IKCNepT’  npeABapuUTerNibHO
OLIeHUI PUCK U PabOoTbl AOMKHLI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYTrMX Nnu,
l\_llmetou.mx eNCcTBOBaTb B CUTyaL MW TPeBOTU.

EOBXOJJ MO niln_umeHﬂTb TeXHM4Yeckue cpeacTsa 3aliUThbl, ONUCaHHbIE B
5.10; A7, A9. " EXHUYECKOWN CMNELUN®UKALUWU IEC vnn CLC/TS

6 .

HEOBXOOWUMO 3anpeTuTb CBapKy, Korga CBapouHbIM annapaTt wunu
nojaroliee yCTpoucTBO NPOBONOKM Noaaepxusatotcs pabounm (Hanpum.,
nocpeacTBOM peMHeM). B
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, koraa paéouni NpMNnoAHAT Hap NosoMm, 3a
WUCKITIOYeHUEeM c%qaea Korga ucnonbixro'rcn nna'rgogmu 06e30MacHOCTH.
HANPSXXEHUE XOY DEPXATENAMW SNEKTPOOOB M roPENKAMMU:
paboTas ¢ HeCKONbLKMMKU CBapOYHbIMM annapaTamy Ha OQHON AeTanu unu Ha
COeAMHEHHbIX 3NeKTPUYECKMN AeTansix BO3MOXHa reHepaLusi onacHOW CyMMbl
“xonocTtoro” HanpsikeHUs Mexay ABYMSl pas3fUyHbIMM AepXaTensiMu
3MEeKTPOAOB UKW ropenkamu, A0 3Ha4eHWA, MOryLLEero B Ba pa3a NpeBbICUTb

on&cmm;mnpe en. .

e00X0ANMO, YTOObI ONbITHbLIW KOOPAUHATOP NPU NOMOLLM NPUGOPORB NpoBen
n3MepeHue AnsA onpepeneHus gucxa M NPUHAN noaxoasiwuve 3alUTHble
3EE7‘I"3K632K0 1K,§3ano B 5.9 “TEXHUYECKOU CMNELUND®UKALIUKA IEC wnun

ICTATOYHbBIX PUCK

OMNPOKNOBIBAHUE: pacnonoxunTb CBapoYHbIii annapart Ha ropu3oHTanbLHoON
NOBEPXHOCTU Hecyllen CNOCOGHOCTU, COOTBETCTBYIOLWEN Macce; B
NPOTUBHOM cry4ae (Hamp., Mon noA HAaKMOHOM, HEPOBHbIM M T. A..)
cyLiecTByeT OnacHOCTb ONPOKUAbIBaHUA.

NMPUMEHEHME HE NO HA3HAYEHMIO: onacHO NpuMMeHSATb CBapOYHbIA
annapat Ans nbbIx paboT, OTNMYAOWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpyb BoaonpoBoAHOM CeTh).

NEPEMELLEHUE CBAPO4YHOI'O AIMMAPATA: Bceraa npukpennsitb 6annoH
cneunanbHbIMA CpeACTBaMW, HanpaBneHHbIMU Ha npeaoTBpalieHue
crny4alHbIX NageHun.
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3awmTbl U NOABMXKHbIE YacTU KOXyXa cBapo4HOro annaparta v yCTpOﬁCTBa
noAaa4v NpoBOSIOKU AOMKHbI HAXOAUTLCA B TpebyemMoM norioXeHuu, nepea TeMm,
KaK noAcoeauHATb CBapo4HbIv annapaT K ceTU NUTaHuA.

BHUMAHME! Jlio6oe pyuyHoe BMelwaTeNnbCTBO Ha 4acTAX B ABWXKEHUM
yCTpPOMCTBa NoAauun NpoBONOKU, Hanpumep:
- 3ameHa ponuKoB n/unun HanpaBnAOLMUX NPOBOOKW;
- BBepeHve NpoBONOKW B PONUKK; _
- YcTaHOBKa KaTyLUKU C NPOBOSIOKOW; .
- O4YNCTKa POSINKOB, LUECTEPEHOK U 30HbI, HaXo, ﬂu.l\_:ewcﬂ nOﬁHEOEXO Mo
BbINONHATbL MNPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEOMHEHHOM OT CETU
NMATAHUA CBAPOYHOM ANNAPATE.

- 3anpeu.|ae1'ca nogHuMaTb CBapO‘{Hblﬁ HUMU.

2. BBEOEHUE U1 OBLLEE ONMUCAHUE
2.1 KOMNAKTHbIM CBAPOYHbIN AMMNAPAT (PUC. A1) .
OTOT CBapOYHbIN annapat SBNAETCS WCTOMHWKOM TOKa ANS AYroBOW CBapKu,
M3roTOBMNEHHLIN cneuvanbHo Ans ceapkn MAG yrnepoaucTbiX cTanen unu
HW3KONEernpoBaHHbIX cTanei B 3awmTtHoMm rade CO, unm B cmecu aproHa/CO,,
MCNOIb3yA 3NeKTPO/bl C 06bIYHON N NOPOLLIKOBOW NPOBONOKON (Tpy6yaTon).
OHun Takke noaxoaaT ans ceapkn MIG HepxaBetowlen ctanu B ra3e aproHe + 1-2%
KMcropoga_ ¥ [OnNA CBapku anioMWHUS B Cpefe aproHa, WCnonb3ys 9nekTpod ¢
NPOBOSIOKOW, N0 CBOEMY COCTaBY NOAXOASILLEN CBAapMBaEMOV AeTanm.

aiika MIG 06bI4HO BbIMOMHAETCS Ha OLIMHKOBaHHbIX JIMCTax NPOBOMOKO M3 MeJHOro
cnnaea (Hanpumep, Mefb-KpEMHUI NN Medb-antoMUHWIN) B CPEAE YNCTOro aproHa, B
KayecTBe 3aLumTHOro rasa (99,9 %)

2.2 CBAPOYHbLIM ANMNAPAT CO CBEMHBbLIM YCTPOUCTBOM MOOAYM
NMPOBOJIOKU (PUC.A2)

CBapoyHbI annapart ¢ HenpepbiBHOW NoAayelt MPOBOSOKM, Ha Tenexke, TpexdasHbIi,
c BeHTUnsAuMeir, ana ceapku MIG-MAG/FLUX n naitku, CO CbeMHbIM YCTPOMNCTBOM
nogaun npoeonokn ¢ 4 POJIMKAMW. Bo3MOXHOCTb MpUMEHEHUsI C PasnunyHbIMu
maTepuanamu, TakuMu, Kak CTanb, Hepxaselowas cranb, anioMuHui. Bonbluoe
KONMYeCTBO 3TanoB perynmpoBaHnUs HaNpsXXeHNs ayru.

2.3 CEPUMHBIE MPUHAONEXXHOCTU:

- ropenka (C BOAHbIM OxNnaxaeHnem y mogenu R.A. (mogenb c BOAHbIM
oxnaxaeHvem));

- 0bpaTHbIii Kabenb C 3aXMMOM 3a3eMINeHUsT;

- KOMMMeKT Konec;

- apanTep 6annoHa c APFOHOM;

- peayKTop AaBneHus;

- YCTPOMCTBO Nofayuu NpoBOoOKM;

- 6ok BogHoro oxnaxaeHus R.A. (Tonbko y moaenei R.A. (C BOOHbIM oxnaxaeHuem))

2.4 NPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y: .

- 3MEeKTPOHHas nnaTa ¢ ABONHON CUHXPOHU3aLMek;

- Y3en coeauHuTenbHbIX Kabenei Mexay reHepaTtopoM- YCTPOWCTBOM TAM (TOMbKO

NS CBApPOYHOro annaparta co CbeMHbIM YCTPOUCTBOM MOAAYM NPOBOMOKN);

- bnok BogHoro oxnaxpeHns R.A. (Mogenb C BOAHbIM OXNnaxaeHuwem) (roe
npeaycMoTpeHo);
(cepuiiHasi NnpMHaanNexHoCcTb y Modenu R.A. (C BOAHBIM OXNaxaeHnem));

- Komnnekt yexna 6061HbI (rAe NpeayCcMOTpeHO);

- KoMnnekT cBapku antoMUHIS; .

- KomnnekT cBapku NopoLLKOBOW NPOBOMOKOIA;

3. TEXHWHECKUE OAHHbIE

3.1 Tabnuuka AaHHbIX

TexHuyeckne [AaHHble, XapakTepusylolwme paboTy M nonb3oBaHWe annapaTtom,

npuBefeHbl Ha crneyuansbHoW Tabnuyke, nx paébﬂCHeHVIe [aeTcs HuxXe:

puc.

1- CootBeTcTByeT EBponenckum Hopmam 6e3onacHocTM u TpeboBaHMAM K
KOHCTPYKLMV [yroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHYTPEHHSASI CTPYKTypHas cxema CBapOYHOro annapara.

3- CvMBON NpeaycMOTPEHHOro TUNa CBapKu.

4- Cvmeon yKa3blBaeT, YTO MOXHO BbINMOMHATL CBapKy B MOMELleHUN C
NOBBILEHHbIM PUCKOM 3MeKTPpUYeckoro Lwoka (Harpumep, psAoM C
MeTannMyeckumm maccamu).

5- CumBOn nuTatoLLemn ceTu:

OpHodasHoe NnepeMeHHOe HanpshkeHue.

TpexdasHoe nepemMeHHOe HanpsixxeHne.

6- CTeneHb 3awmThl Kopryca.

7- MapameTpbl 3NeKTPUYECKON CETU MUTAHUS:

- U, nepemeHHoe HanpsbkeHWe W vacToTa

I(MaKCMMaJ'IbeIVI,CLOI:IyCKi'IO %). .

= |iyae MAKCUManbHBbIV TOK, NOTPEBNSIEMBIV OT CETH.

- |, s 9 EKTMBHBIN TOK, NOTPEONSEMBbI OT CETU.

8- lMapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpa: B
- Uo - makcumanbHoe HanpshkeHne 6e3 Harpysku (OTKPbITbIA KOHTYP CBapKK).

- 1,/U, Toku HanpspkeHne, COOTBETCTBYHOLLE HOPManu3oBaHHbIM MPON3BOANMbIE

annapaTtom BO BPEMSsi CBapKu.

- X - K03thhULIMEHT NpepbIBUCTOCTM paboThl. [MokasbiBaeT Bpems, B TEHEHUM
KOTOpPOro annapat MOXeT 06ecrneynTb ykasaHHbI B 3TOW e KOMOHKe TOK.
KoadbcpuumeHt )/KasbuaaeTcn B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LWKMY.
(Hanpumep, 60 % paBHsAeTCs 6 MHYTaM paboTbl C MOCNeAYOLWM 4-X MAUHYTHBIM
nepepbIBoM, U T. [1.). .
ANV-AV - ykagbiBaeT [vanasoH perynupoBKW TOKa CBapku (MUHUMarbHbIn/
MaKCMManbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLIEM HANPSHKEHUN AYTU.

9- CepuitHbln Homep. VaeHTudumkalma mawmHel (HeobxoAum npu obpalleHun 3a
TEXHNYECKOW MOMOLLbIO, 3anMacHbIMKA YacTsaMK, MPOBEPKE OPUIMHAINBLHOCTU

nuTaroLen cetu annapara

Lgenr) i i

10. BenuunHa nnaBkux npeaoxpaHuTenelt 3aMeaneHHoro AencTBus,
npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3awyTbl IMHAN.

11-CVIMBO]'IbIl COOTBETCTBYHOLLME NpaBunamM 6e30nacHoOCTH, Ybe 3HaYEeHME NpUBEaEeHO
Brrnaee 1“O6Lasn TexH\ka 6e3onacHOCTN AN AyroBON CBapKK.

Mpumeyanue: Mpumep naeHTUMDUKALMOHHON Tabnniku SIBNAETCS ykasaTenbHbIM Ans

OOBSICHEHUSI 3HAYEHWSI CUMBOIIOB U LUAP: TOUHbIE 3HAYEHWUS TEXHUYECKUX AaHHbIX

BalLEero annaparta npuseAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 MNPOYME TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOUYHbIU ANNAPAT: cmotpu Tabnuuy 1 (TAB. 1
- FOPEINKA: CMOTpM Ta6nuu¥2 TAB. 2
Bec cBapo4yHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (Tab. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AINMAPATA
4.1 YCTPOWUCTBA YMPABJEHMS, PEFYNIMPOBAHNS U COEAMHEHMS (puc. A)

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHME! BbINONMHUTL BCE OMEPALUMW NO YCTAHOBKE WU
ANEKTPUYECKOE COEﬁWHEHME CO CBAPOYHbIM ANMNAPATOM,

OTKNIOYEHHBLIM M OTCOEOUHEHHbLIM OT CETUNMUTAHUA.
ANEKTPUYECKME COEOWHEHWUA OOJIKHbI BbINONHATLCA TONbKO
ONbITHbIM N KBAITM®ULUNPOBAHHbLIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA (Puc. C)
CHﬂTbVCO CBapO4yHOro annapara ynakoBky, BbIMONMHUTb CGOpKy OTCOeANHEHHbIX
YacTeu, MerLNXCA B yrnakoBke.

5.1.1 C6opka kabens Bo3Bpara - 3axuma (Puc. D)
5.2 CNOCOB MNOABEMA CBAPOYHOIO AMNMAPATA

Bce cBapoyHble annaparbl, ONMCaHHble B HAacTOsILLeM PYKOBOACTBE, HE WMeloT
CuUcTeMbl nogbemMa.

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTL CBapOYHbIN annapat Ha NJIOCKY1o NOBEPXHOCTb C
COOTBETCTBYIOLLEN rPy30NoA4beMHOCTbIO, YTOObI M36eXaTb ONacHbIX CMeLLeHUn
WY ONPOKUAbIBaHUA.

5.2.1 NOACOEANHEHUE K SNEKTPUYECKOW CETU NUTAHUA
- MNepen nopcoeanHeHnem annapaTta K 3MeKTPUYECKOW CeTu, npoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPSHXKEHUS U 4acTOTbl CETM B MeCTe YCTaHOBKM TEXHUYECKUM
xapaKkTepucTukam, npuBeeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoyHbIil annapart [omKeH CoeANHSATLCS TOMbKO C CUCTEMOW MUTaHUS C HyNeBbIM
NPOBOAHVKOM, MOACOEANHEHHBIM K 3a3eMIMEHNI0.

Ona Toro, 4Tobbl yAoBneTBopsATb TpebosaHusm Crangapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHns) pekoMeHOyeTCst NPOU3BOANTL COEANHEHNS CBAPOYHOTO
annaparta ¢ Todkamu uHTepdelica ceTn NUTaHNs, UMELLUMIU UMNEAAHC MeHee Z
Mmakc Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 BUNKA UPO3ETKA: coeanHnTL kKabenb NUTaHus Co CTaHaapTHOW BUIKOW

ﬁ nontca + 3asemneHne), paccyMTaHHONW Ha MoTpebnsaemblli annapaTtom TOK.

e06X04MMO NoAKNoYaTh K CTaHAAPTHOW CETEBOW po3eTke, 060pyA0BAHHOW MNaBKUM

UM aBTOMaTUYeCKUM NpeaoxpaHuTenem; crneumanbHas 3aseMnsowas knemma

nomkHa ObiTb coe;gAHeHa C 3a3eMnNsoWMM NPOBOAHNKOM (KeNTo-3efIeHoro LBera)

NUHUN  NUTaHKSA. Tabnvue 1 (TAB. 1) npuBedeHbl 3Ha4YeHWs B amnepax,

pekoMeHAyeMble ANs NpefoxpaHuTenen mUHWM 3aMefneHHOro AeilcTBus,

BbIGPaHHbIX HA OCHOBE MaKC. HOMMHAIIbHOTO TOKa, BblpabaTbiBAEMOro CBapOYHbIM

annapaToMm, 1 HOMUHALHOTO HANPSHKEHNS NMUTaHNS.

- [nsa onepauuit U3BMEHEHWST HAMNPSPKEHUSI OTKPbITb BHYTPEHHIOK YacTb CBAPOYHOTO
annaparta, CHsIB MaHenb W NOAroTOBMB KINEMMHWUK U3MEHEHUSI HanpsKeHus Tak,
YTOGbl ObINO COOTBETCTBUE MEXAY COEAMHEHWEM, yKalaHHbIM Ha Tabnuuke u
VMEIOLLMMCS B CETU HaMpPsKEHUEM.

Puc.E
TwarensHo YCTAHOBUTE Ha MECTO NaHelTb, 3aKPeMuB CrIeLMANbHBIE BUHTI.
BHumaHue!
CBapoYHbI annapaT NOAroToBNeH Ha 3aBofe K Haubornee BbICOKOMY
HanNpPsHKeHUIo M3 MMeloLLerocsa AnanasoHa, Hanpumep:
U, 400V < noaroTtoBneHHoe Ha 3aBoAe HanpsikeHue.

A BHumaHue! HecobniogeHue ykasaHHbIX Bbllle MpaBUJl CYLLECTBEHHO
CHuXaeT 3(h(HeKTMBHOCTL 3MNEKTPO3aLMTbI, NPeAYCMOTPEHHON N3roTOBUTENEM
(knacc ) M moxeT npuBecTM K cepbe3HbIM TpaBMam Yy nwogen (Hanp.,
3MNEeKTPUYECKUN LLIOK) M HAaHECEeHUIO MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

5.3 COEAVMHEHME KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK BbINOJIHATb COEAUHEHUA, MTPOBEPUTD,
HL?AEV?;I;«POHHHM AMMNAPAT OTKNKOYEH U OTCOEOWHEH OT CETU

B tabnvue 1 (TAB. 1) uMetoTCs 3HaYeHWs, pekoMeHayeMble Ans kabenen cBapku (B
M°) B COOTBETCTBME C MaKCMMarbHbIM TOKOM CBapOYHOro annapara.

5.3.1 CoeguHeHue rasoBoro 6annoHa.

- [a3oBbivi 6anmnoH, ycTaHaBn1BaeMblil Ha ONOPHYH NOBEPXHOCTbL ra3oBoro 6annoHa
CBapOYHOro annapara: Makc. 20 Kr.

- 3aBMHTUTL peayKTOp [aBMeHNs Ha KnanaH ra3oBoro 6annoHa, yCTaHOBMB Mexay
HUMKW cneumasibHbli  pPeaykTop, MOCTaBRsieMbli Kak MPUHAANEXHOCTb, npu
1Ccrnonb3oBaHuy raza AproHa unu cmecm aproHa/Co,.

- Hapetb rasoyio Tpybky Ha BbIBOAblI peaykTopa 6GannoHa u 3aTsHyTb ee
MeTanIm4eckMm XoMyTOM.

- Ocnabutb perynMpoBoYHOE KOJMbLO pedykTopa [AaBfeHust nepen Tem, Kak
OTKpbIBaTL KNariaH banmnoHa.

5.3.2 CoeavHeHune kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoeavnHsieTcs co cBapMBaeMoii AeTarnbio U ¢ MeTanIMYeckum CTONOM, Ha KOTOPOM
OHa NEeXUT, Kak MOXHO Brivke K BbINONHAEMOMY CBApHOMY COEIUHEHWIO.

OToT kabenb He0HXx0AMMO COeAUHUTDL C 3aXKMMOM, 0603HA4YEHHBIM CUMBOMOM (-).

5.3.3 CoeanHeHue ropenku

BcTasutb ropernky B npeaHasHadeHHOe ANns 3TOro COeAVHEHME, A0 KOHUA BPYYHYIO
3aKpyTMB 3aXMMHOe KomnbLo. [1oaroToBUTbL K MepBOWM 3arpyske NpPOBOMOKM,
[EMOHTUPOBAB COMIO M KOHTAKTHYO TPYOKy, Anst obneryeHns Bbixoga.

5.3.4 CoeaunHeHmne ¢ yCTPOMCTBOM NoAayum NPoBOSIOKU (y Moaenei ¢ HapyXXHbIM
YCTPONCTBOM NoAa4u NpoBOSIOKM)
- BbINONHUTL COEAMHEHNS C reHepaTopoM Toka (3a4HSIst NaHerb):
- Kabernb Toka CBapku € BbICTPbIM COeaVHEHnEM (El+);
- kabernb ynpaBneHus k COOTBETCTBYIOLLEMY COEAVUHUTENIO.
- O6paTtuTh BHUMaHWe, 4TODObl COEAMHWUTENWU ObiNM XOPOLLO 3aKpyyeHbl, YTOGbI
n3bexatb neperpesa v notepn acheKTUBHOCTU.
- CoepvHutb rasoByto Tpybky, WAyllylo OT pedykTopa [faBneHust GannoHa u
3aKpenuTb €€ MeTannmM4YecknM XoMyTOM B KOMMIIEKTE.

5.3.5 PekomeHgauumn

- 3akpyTuTb [0 KOHLa CoeanHUTENM kabenew cBapku B ObICTPbIX COEANHEHUSIX (€CnK
MMeloTCs), AN 00eCneYeHNst XOPOLLEro 3MeKTPUHECKOro KOHTaKTa; B NMPOTUBHOM
cryyae nNpou3onaeT neperpes cammx CoeUHUTENEe C UX NocneayoLwmm ObICTpbIM
N3HOCOM Y noTepen 3P HEeKTUBHOCTH.

- Mcnonb3oBathk kak MOXHO 6onee KopoTkue kabenu cBapki .

- W3beratb nonb3oBaTbCA METANMYECKUMW CTPYKTYpamu, He OTHOCALMMUCS K
obpabaTtbiBaemon geTanu, BMeCTo kabens Bo3BpaTa Toka CBapku; 9TO MOXET ObITb
onacHo Ans 6e30nacHOCTU U AaTb NIOXWe pe3ynbTaTbl NPy CBapke.

5.3.6 CoeauHeHune y3na BoasiHoro oxnaxaeHua G.R.A. (Tonbko AnA mopenen

R.A. (c BoAsiHbIM oxnlaxaeHnem))

- [pukpenuTtb y3en G.R.A. k 060pya0BaHMIO NPy MOMOLLM KPOHLLTEHA B KOMIEKTE.

- CoeauHUTL TPpyObl BOAbI C BbICTPLIMU COEANHEHUSIMU.

- Bkntountb y3en G.R.A., cnedys WHCTpYKUMSIM, MpUBEAEHHbIM B PYKOBOACTBE,
npunaraeMom K y3ny oxXnaxaeHus.

5.4 YCTAHOBKA KATYLLUKW C MPOBONOKOW (Puc. F-F1)

/\ BHUMAHME! MEPEQ TEM, KAK HAYMHATb OMEPALIMU MO 3AMPABKE
NPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOUYHbLIN AMMAPAT BbIKIIOYEH U
OTCOE[IMHEH OT CETM MUTAHUS.

YEI%lVITECb, YTO POJIKM OS] NOJAYN MPOBOMOKM, HAMPABNAIOLLIAN
LWNAHI N HAKOHEYHWK CBAPOYHOTIQ MUCTOINETA COOTBETCTBYIOT TUITY
n ONWAMETPY WUCNONb3YEMOWU &IIF:IOBOJ'IOKM N MPABWUNBHO
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SALLMTHBIMUN MEPYATKAMMW.

- OTKpbITb pa3MaTbiBaTenb.

- HapeHbTe KaTyliKy C MpOBOSIOKON Ha LUMUHAENb, NPOBEPLTE, YTO CTEPXeHb
NpoTackMBaHUA LUNWHAENSA MpaBUbHO YCTAHOBNEH B COOTBETCTBYHOLLEM
orBepcTun.(1a).

- I'Iop;,?gm)me BEPXHWUIA HAXXUMHOW POMNUK (M) Y OTBEAUTE ero(Ux) OT HUXKHErO poruka
oB)(2a).

- [lpoBepWTb, Y4TO PONUKW/PONUK MPOTArMBAHWUS MOAXOAUT K TWUMY WUCMONb3yemon
npoBonoku (2b).

- BosbmuTe CBOGOAHBLIN KOHEL, CBapOYHON MPOBOMOKM Ha KaTyluke U obpexsre
MOTHYTY!O YaCTb MPOBOJIOKM TaK, HTOObI Ha TOPLIEBOW 1 GOKOBOI YaCTSX MPOBOMIOKM
He 6610 3ayceHLeB. MoBepHMTE KaTyLLKy B HanpaBneHWU NPOTVB YaCoBOW CTPEerku
N BCTaBbTE KOHeL| ngosonoxw B Hanpaensiolyto TpybKy, NpOTONKHUTE ero Ha
r121y6v|Hy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaensioLee 0TBEPCTUE CBApPOYHOro pykaBa

C).

- OnycTute Ha MeCTO BEpXHWIA HaXWMHOW POMWUK, W PErynsiTOPpOM BENUYUHbI
gaanemm YCTaHOBWTE CPEAHION BENWYMHY [aBMeHWs MPWKUMHOMO pornuKa.
36)8,D,VITer, 4YTO NPOBOJIOKA HAXOAMTCS B crelimanbHOM 60po3ae HKHETO ponvka

- am;avg;ame cnerka WnuHaenb, BO3AEeNCTBYSA Ha cneuunanbHbli perynnpoBOYHbIi
BUHT .

- CHSITb CONJIO M KOHTaKTHYO TPYGKy (4a).

- BcraBbTe BUNKY cBapo4HOro annapara B PO3eTKy MUTaHWs, BKNIOYATE CBAPOYHbIN
annapar, HaXMUTe Ha KHOMKY rOpenki Unn Ha KHOMKY [ABWKEHWS NPOBOSOKM Ha
naHenu ynpasneHus (ecnm MMetoTcst), NoJOXANTE, MoKa NPOBOJIOKa He NPOoNAeT No
BCEMY HanpasnslolWeMy WnaHry 1 ee koHel He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm u3
nepeaHen 4acTu ropenku 1 OTryCTUTE KHOMKY.

A BHumaHue! B TeyeHun paHHOM onepauuu NPoOBOJIOKa Haxog4uUTCA Mopg
HanpsH>keHMeM U UCMbITbIBaeT MexaHW4Yeckue Harpysku, noaTomy B cnyvae
Hecob6noAeHUsi TeEXHUKN 6e30MacHOCTM, MOXET NMPUBECTU K 3neKTpuyYeckomy
LOKY, PAaHEHUSIM U TPUBECTY K 3aXKUraHUIO HeXenaTesbHbIX ANIeKTPUYeCKUX Ayr:

- Hewnanpasnsiite ropengy B CTOPOHY Tena.

- He nogHocuTe ropenky 6nmsko k rasoBomy 6ann0Hg.

- 3aHOBO MOHTVPOBAThL Ha roperky KOHTakTHyto TpyoKy v conno (4b).

- Hactpoite mexaHusm nogauu nNpoBOMOKW TaK, 4To6bl NMPOBOSIOKa nojasanach
nnaeHo u 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiTe AaBNeHne PonmnKkoB 1 TOPMO3SiLLiee ycunme
LUINUHAENS Ha KaTYLLKY TaK, 4Tobbl ycunne 6bino MUHUManbHbLIM, HO NPOBOJIOKa He
npockanb3biBana B 60posge 1 npu npekpalleHnn nogayn He obpasosblBanach
NETNSA 13 NPOBOOKM NOA BO3AENCTBUEM UHEPLINM KaTYLLIKK.

- ?gq%mwe BbICTYMAIOLLMIA KOHEL| NPOBOSIOKY M3 HaKOHEYHWKa Tak, YTobbl ocTanoch
-15 MM,

3akpbITb OTAENeHNe ANs pasmaTbiBaTensi.

6.CBAPKA: ONTUCAHUE NPOLIEAYPLI

6.1 MPEABAPUTEJIbHBLIE OMEPALIUU

- BcTaBuTh BUIKY Macchl B pO3eTKy (-) (Ans cBapo4HbIX annapaTtos, 060pyaoBaHHbIX
0OfIHOWi BUITKO MaccChbl). . B

- BcraButb pasbem macchbl B HyXHbll ObICTpbIi pasbem (-), B 3aBUCMMOCTM OT
cBapvBaeMoro Matepuana (Ans CBapoyHbIX annapaTtoB, OCHaLLeHHbIX 2 unv 6onee
pasbemamu Macchbl).

- BbLICTPbI pa3beM (-) C MaKC. peakTUBHbLIM COMPOTUBIIEHWEM ( 7YY\ ) unn
nosuuus 2-3 AnA Martepuana anioMUHUA WM NpouM3BOAHLIX cnnasos (Al),
cnnasos meau (CuAl/Cusi).

- BbICTPbIV pa3beM (-)C MUH. peakTUBHbBIM COMPOTUBIIEHWEM (7Y™ ) UnK No3nuus
1-2 ,qr(l[;_l l;ep)KaBerou.teﬁ ctanu (SS), yrnepoamcTon Unn HU3KONErmpoBaHHoOWM
ctanu (Fe).

- CoeauHWTb 06paTHbIN kKabenb co CBapnBaeMon AeTanblo.

- OTKpbITb W_OTperynupoBaTb MOTOK 3alUMTHOMO rasa Mpu MOMOLUM peaykTopa
gasneva (5-7 n/minH).

- BknounTb cBapoYHbIM annapat v 3aaaTb TOK CBapKU, NOCPeACTBOM NMOBOPOTHOMO

KOMMyTaTopa.

Puc. G

6.2 CBAPKA(PVIC.Hg B
Mocne Toro, Kak obopygoBaHWe 6blNO MOATOTOBMEHO MOCPEACTBOM Onepauuii,
yKa3aHHbIX paHee, LOCTaTO4HO YCTaHOBMUTh 3a)KMM Macchl B KOHTaKT CO CBapyBaeMom
JeTanblo U HaxaTb Ha KHOMKY Ha roperke. CredyeT noaaepXvBatb roperky Ha
onpeaeneHHoM paccTosiHUM OT AeTanu.
[ns cnoxHblx CBapoK criegyer npoBecT nNpobbl Ha OpakoBaHHbIX AeTansx,
O[JHOBPEMEHHO NOBOpaYMBasi PEryn1poBOYHbIE PYKOATKM ANS yny4ylleHus npouecca
cBapku. Ecnv gyra nnaBuTCs KansisiMu 1 3aTyxaet, He0BX0AUMO YBENUYNTL CKOPOCTb
NPOBOJIOKW MMM YMEHbLUMTL BENUYMHY Toka. Ecnu npoBonoka CunbHO ynupaetcs B
feTanb 1 NPUBOAWT K OTOpackiBaHUD MaTepuana, HeobXOaMMO CHU3WTb CKOPOCTb
MPOBOSIOKY.

nefyeT MNOMHWTb, YTO Kaxjas NpoBONOKa [AaeT Haunyyluin pesynbraT ©
onpeAeneHHo CKOPOCTbIO ABWXEHUs Briepes,. [103ToMy, Anst AFIMTENbHbIX U CIIOXHBIX
onepauun crnefyeT NpoBecT Npobbl C NMPOBOMOKOW pasnnyHOro AuameTpa, Ans
Bblbopa Hanbonee noaxoasLLe MPOBOOKU.

6.3 CBAPKA ANIOMUHUA

[ins AaHHOTO TUNa cBapKy B KAYECTBE 3aLLMTHOIO ra3a UCromnb3yeTCs aproH U CMechb

aproH-renuin. Micnonbayemas npoBosioka AOMKHa UMETb Te e XapakTepUCTUKK, 4TO 1

cBapvBaeMbIl MaTepuan. B niobom cnyyae npeanoyTutenibHee ucnonb3osarts 6onee

BbICOKO IEerMpoBaHHyl0 MPOBOMOKY (HanpumMep, antoMHUI/KPEMHUIA), U HUKOTAA He

MCMonb30BaTh NPOBOIOKY U3 YNCTOTO aNlOMUHUSI. .

Capka MIG antomuHusi He NpeacTaBnsieT 0CoObIX CMOXHOCTEN, 32 UCKMHYEHUEM

obecrneyeHnst XOpoLLEero npoTArMBaHMs NPOBOMOKM MO rOperike, MOCKOMbKY, Kak

W3BECTHO, arnioMWHWUA 0b6nagaeT HU3KUMU MeXaHWYECKUMW XapakTePUCTUKAMMU U

TPYAHOCTY NPW NPOTSArVBaHUM TeM 6ornblue, Y4eM MeHbLUE L MPOBOSOKY.

TY NPoBremy MOXHO PeLLNTb, BbINOSHUB CriedyroLme moamdukaumm:

1 -3amMeHnTb pykaB ropenkm Mogenbio U3 TednoHa. [ns CHATWA [OCTaToMHO
ocnabuTb yCTaHOBOYHbIE 6OMNTHI HA KOHLLAX FOpesiku.

2 - /lcnonb3oBaTb KOHTaKTHbIE TPYOKM ANs antoMUHUS.

3 - 3aMeHUTb PONMKM NPOTArMBaHKSA NPOBONOKM Ha NOAXOAALLME ANA anOMUHUS.

4 - 3ameHuTb CTanbHOW LUNaHr YCTPOICTBA HanpaBieHUs NPOBOMOKW Ha BXxode Ha
TeIOHOBbIN.

MepeyncneHHble Bbille YacTW MMEKTCS B KavyecTBe MpUHaAnexHocTen ans

anloMyHWS, NpeanaraeMblX B Ka4ecTse onuum.

6.4 TOYEYHASA CBAPKA (PUC. 1) .

Mpwv nomoLw annapara, UCNomnb3yHLLEro NPOBOMOKY, MOXHO COEANHATL HANOXEeHHbIN

OPYr Ha apyra MeTanniuMyeckuii fUCT, BbINOMHSS TOYEYHY CBapKy C HannaeneHuemM

MaTepuvana. .

OTa ycTaHoBKa OCOGEHHO XOPOWO MOAXOAMT ANA AaHHbIX genem, NOCKOMbKY

obopyaoBaHa PperynupyembiM _TaliMepoM, 4TO MO3BONSET BblbupaTb Hambonee

noaxosiliee BpeMsi TOYEYHOW CBapku W, CreaoBaTeribHO, BbIMOMHATb TOYKM C

0[MHaKOBbLIMUN XapaKTEPUCTUKaMM. .

NS Mcnonb3oBaHusi 060pyaoBaHUsSt AN TOYEYHOW cBapku, HeobXxoaumo nNpoBecTu

cneaytoLLme NoAroToBUTENBHbIE OnepaLmu: . .

- 3aMeHNTb COMJIO rOPEenkiu Ha CrneuuanbHbii TUN NS TOYEYHOW CBapku,
nocTasnseMmblii, B Ka4yecTse NpuHaAnexHoctn. IOTO CONMo OoTnuyaercs
t}manp,pmquKom ¢POPMOVi M IMEET Ha KOHEYHOM YacTV OTBEPCTUS 1S BbIXOAA rasa.

- YCTaHOBUTb PErynMpoBOYHbI KOMMYTATOP TOKA B MONOXEHWE “Makcumym”.

- OTperynupoBaTb CKOPOCTb ABVMKEHNS Bng'e]e NOYTM Ha MaKCUManbHYH BENUYUHY.

- YcTaHOBWTbL AeBuaTop B nonoxeHuve “TAU

- OTperynupoBaTb BPeMsl TOYEYHOW CBapku, B 3aBUCUMOCTW OT TOMLUMHbI
COEAVNHSEMbIX JINCTOB.

[1nsi BbINONHEHUS1 TOYEYHOW CBApKMX COMI0 ropenku MoMeLLatoT Ha NIoCKOCTb NepBoro

TCTa, HaXWUMaloT Ha KHOMKY rOpenku Ans nycka CBapKu: nposon0Ka6pacnnaBn;|eT

nepBbli NIUCT, NPOXOAUT Yepe3 Hero U MpoHWKaeT B APYron nucT, obpasys Takum

06pa3om KnnH pacnnasa Mex/ay ABYyMS IUCTamMu.

CriegyeT HaXUMaTb Ha KHOMKY 10 TEX MOp, NMoKa TalMep He NPEPBET CBapKy.

OTUM CrMOCOGOM _MOXHO BbIMONMHSTb TOYEUHYKO CBapky [aXe B YCIOBUSIX, He
No3BoNsALWMX paboTaTe TPaAULMOHHBIM annapaTtaM KOHTaKTHOW CBapku, MOCKOMNbKY
MOXHO COeOMHUTb JIUCTbI, [OCTYN K KOTOPbIM C3adu HEBO3MOXEH, Hanpumep,
Kopob4aTon popmbl.
OMOSTHUTENBHO, YMEHbLUIEHa Harpy3ka Ha oneparopa, ¢ y4eTOM NEerkocTy roperku.
rPaHUYEHNsI UCTONb30BaHWUs JaHHOW CUCTEMbI CBSI3aHBI C TOMLLMHO NepBOTO IUCTA,
2 BTOPOM NINCT MOXET MMETb OOMbLLYIO TOMNLLMHY.

6.5 KNENKA (PUC. L)

OTa onepauysi BO3MOXHa TOMbKO NPY MOMOLLIM KOMMAKTHLIX CBAPOYHbIX annapaTos ¢

BUIMKOW 3a3eMmneHust.

OTOT npouecc NO3BONSET MPUNOAHATL BAABMEHHble WM AedOPMUPOBAHHbIE

MeTannuyeckne nuctbl, 6es HeobxoauMOCTW yaapoB C OBpaTHOW CTOPOHbI. JTO

HeobXxoAMMO B Cryvasix PeMOHTa YacTel Ky3oBa aBTMOGWIIS, AOCTYN K KOTOPbIM C3aau

HEBO3MOXEH.

Onepauus BbINOSHAETCS CriefytoLwym o6pa3om: ~

- 3aMeH1Tb COMIIo ropenku Ha crneLuanbHoe CoMmno Ans KIenku, y KoToporo ¢ 6okoBon
CTOPOHbI UMEETCSI THe30 NS KIenku.

- YCTaHoBWTb PErynNPOBOYHbI KOMMYTATOP TOKa B NONOXeHWe 3. .

- OTperynupoBaTb CKOPOCTb, B 3aBUCMMOCTW OT TOKa M OT L WCMOMNb3yeMon
g})osonom, Kak ecrnv bbl BaM He06X0aMMO ObINo NPOBECTYM ONepaLio Mo CBapke.

- YcraHoBuTb AeBunaTop B nonoxexune “TAUMEP”.

- OtperynupoBatb BpemsiHa 1- 1,5 cekyHapl.

Takum obpa3om ByeT BbiNonHeHa To4Ka CBapku, COOTBETCTBYIOLLASA rONOBKE KIenku,

dopmupys ero coeguHeHne C NUCTOM. Tenepb OydeT "BO3MOXHO, WCMOMb3ys

cneuuanbHbIi MIHCTPYMEHT, MPUNOAHATL BAABIIEHHbI JINCT.

6.6 MPOLIECC OTNMYCKA METAJIJIMYECKOIO NNUCTA (PUC. M) .
OTa onepauus BO3MOXHa Npy NOMOLLM KOMMNAKTHbIX CBAPOYHbIX annapaTtos C OAHON
W HECKOMBKUMW BUITKaMM 3a3eMITEHNS.
NA BLINOMHEHUs AaHHOIO NpoLecca 3anpoCcuTbL COOTBETCTBYHOLLYIO YNaKOBKY.
aBTOMACTEPCKOWA, NOCNe NPOBEAEHNS CBAapKWN UM HAaHECEeHWsI YAapoB MOMOTKOM,
NNCT TepsieT CBOW MNepBOHaYarbHble CBOWCTBA M AN BO3BPAlleHUs nucra K
nepBoHaYanbHOMY COCTOSIHUMIO, ONepaTop MCMosb30Ban KMCNOPOOHO-aLEeTUIEHOBYIO
roperky, npy NoMOLLM KOTOPOW HarpeBan NUCT 4o Temneparypbl okono 800°C, 6eicTpo
oxnaxpasisi ee 3aTeM Npu NOMOLLM NPOMNMUTaHHOW BOAON TPSMKN.
Mpu xenaHnm, MOXHO MOSTHOCTBIO 3aMEHWUTb KUCMOPOAHO-aLIETUIIEHOBYIO rOperky, 1
npoueaypa oTnycka BbiNOMHAETCA, Kak ONucaHo Aanee:
- CHATbL CONNO ropenku 1 BCTaBUTh CrieLinanbHbIn AepxaTtenb anekTpoaa, a 3atem
TONbHbIN ANEKTPOA, 3aKPYTUB CrieLinarnbHyo pyKOsITKY.
- YcTaHoBWTbL B NonoxeHue 1 perynupoBoYHYto pykosTKy (Bonee BbICOKMEe NOonoxeHus
npvBeayT K CIULLIKOM CUITbHOMY HarpeBy d5ieKTpoza v 0bopyaoBaHus).
- CHATb JaBrieHne C POnMKOB MPOTArMBaHWSA, MyTEM OTLEMNEeHNs MPYXWHbI, YTOObI
n3bexarb NPOTAr1BaHNS NPOBONOKM B rOPErKY.
Ecnn otnyckaemas 4yacTb 3axBaTbliBaeT TONMbKO HEOOMbLUYIO 30HY, BbIMOMHATHL
onepauuio, kak TO4e4HYI0 CBapKy, Np1BOAA B KOHTAKT KOHLEBYIO YacTb anekTpoda C
NUCTOM Ha BpeMs, [OCTAaTOYHOE AJIA ee Harpesa, W AN ObICTPOro nocneayoLero
OXNaAKAEHUS NPU MOMOLLM TPSNKW, NMPONUTaHHOW BoAon. Ecnn oTnyckaemas vactb
6onee LWnpokas, creayeT BpaLlaTh 31eKTPOA.

A BHUMAHME:

- CwrHanbHasi namna BKINoYaeTcsi B COCTOSIHUN neperpesa, npepbiBas nogadvy Toka;
BOCCTaHOBINEHMUe aBTOMaTn4eCckoe, CNycTs HECKOJTbKO MUHYT OXNaXXAeHUs.

7. TEX OBCNYXNBAHUE

A BHVMMAHME! NEPEQ NPOBEAEHWEM OMEPALUA TEXOBCNY)XXUBAHUSA

NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHBbIV AMMAPAT OTKIMOYEH U OTCOEAMHEH OT
CETUMUTAHUA.

7.1 NMNAHOBOE TEXOBECNY>XUBAHMUE:
OMEPALUN NMNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHUA BbINONMHAKTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1 Topenka .

- He ocraBnsiite ropenky unu eé kabenb Ha ropsymx npegmeTax, 3TO MOXET
npm%ecwl K pacnnaBneHunto N3onsaummn 1 caenaet roperky 1 kabenb HenpUrogHLIMm
K paborte.

- PerynapHo nposepsinTe kpenneHue Tpyb 1 natpybkos nogayu rasa. .

- Tpu Kaxpon CmeHe KaTylku co caagquom NPOBOIOKON NpoAyBanTe CyXum
ckaTbiM BO3AYXOM Noj AaerieHneM He Bonee 5 Bap wnaHr nogayun NpoBOMOKK 1
NpoBEPSANTE ero COCTOSHNE.

- [poBepuTb, Nepea KaxabiM UCMOMNb30BaHNEM, CTENEHb M3HOCA U MPaBUIIbHOCTb
MOHTaa KOHEeYHbIX YaCTeN roperku: Cono, KOHTaKTHas Tpy6ka, Auddysop rasa.

7 .1.2 MNopaya NpoBONOKK

- [MpoBepuTb CTeneHb 3HOCA PONMNKOB, NPOTATMBAIOLLMX NPOBOSOKY. [Mepuognyeckn
yAansTb METANMYECKYHO Nbif1b, OTKNAAbIBAIOLLYIOCS B 30HE NPOTAMMBaHWS (POSKU
1 HanpaensoLLas NPOBOIOKU Ha BXOAE U BbIXOAE).

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OECIIY)KUBAHUE

OMNEPALUMN BHENNAHOBOIrO TEXOBCHNYXWUBAHWUA OONXHbI
BbINMONHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM WU KBAJIMGULUMPOBAHHBIM B
ANEKTPUKO-MEXAHMYECKUX PABOTAX NMEPCOHAJIIOM.

A BHUMAHME!

HUKOrOA HE CHUMAWTE NAHENIb U HE NMPOBOAWTE HUKAKUX PABOT
BHYTPUKOPIYCA AINAPATA, HE OTCOEAUHUB NMPEABAPUTENIbHO BUNKY
OT ANEKTPUYECKOU CETW.

BbinonHeHWe NpoBepOK MOA HanpshKeHUEM MOXET MPUBECTU K CepPbe3HbIM
3NeKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HemnocpeACTBEHHbI KOHTAaKT C
ToKOBeAyLUMMM YacTAMU annapara u/unv noBpexaeHUsM BCreAcTBUE KOHTaKTa
C 4acCTAMM B ABMKEHUN.

- PerynspHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIO 4YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT
4acToThbl MCMONb30BaHWA W~ 3anbINEHHOCTM paboyero mecra. YgansiTe
HaKOMMWBLLYIOCS Ha TpaHcopMaTope, CONPOTUBIEHWN U BBINPAMUTENE MNbiflb NPU
MOMOLLIM CTPYM CyXOro CXXaToro BO3Ayxa C HU3KUM AaBneHunem (Makc. 10 6ap).

- He HanpaBnsTh CTPyIO CXXaTOro BO3ayxa Ha SMeKTpUYecKue nnatbl; POU3BECTU UX
OYUCTKY O4EHb MSITKOM LLETKOW MU CHieLuarnbHbIM1 pacTBOPUTENSMU.

- [MpoBepUTL NPY OYUCTKE, HTO ANEKTPUHECKNE COEAVHEHUS XOPOLLIO 3aKpyHeHbI U Ha
kabenenpoBOoaAKe OTCYTCTBYHOT NOBPEXAEHNS U30NALMUM.

- [locne okoH4aHus onepaluy TEXOBCNYXXMBaHUA BEPHUTE MaHenu annaparta Ha
MECTO ¥ XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEMEKHBIE BUHTBI.

- Hukorga He npoBoanTe CBapKy MpW OTKPLITON MaLLMHE.
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HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT, MEGSZAKITAS
NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES FLUX IVHEGESZTEST VE
IVHEGESZTOGEP o

Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1. AZ . IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A hegesztogép kezel6je kell6 informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarol” valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrol” és vészhelyzetben alkalmazandé

el :laaukl',0|_. . , . . )
gl- vatkozasi alapként hasznalatosak a kovetkezd anyag.is:, “IEC vagy CLC/TS
0: EZESEK

081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVHEGESZTEST SZOLGALO BERE
SSZESZERELESE ES HASZNALATA).

L

1

- Ahegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendé; a generator
altalTétrehozott uresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyeslehet.

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzeési és javitasi
miveletek vegrehgtjtas,akor a hegesztégépnek klka|pcsol,t allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani. =~ | i

- A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megelozéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell'szakitani.

- Az elektromos 6sszeszerelés végreh ara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak meg e:elogn"kgllhoq}l,sgr_ken on.

- Ahegesztégeép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva. . 3 L .

- Meg kell gy6zédni, arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik'afoldeléshez. i B Lo |

- '{‘llos a LI?Qesztogep , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esds idében valé

asznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult. ) i L . i

- Folyadekos hqtoggyseq(jelenlete esetén afeltoltési miiveleteket kikapcsolt és
ataphalozatbol kicsatlakoztatott hegesztogéppel kell elvégezni.

- Nem hajthaté véé;,re hetgesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékon foI{a ékokat vagy gdznemi anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak. L A .
- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
isztitasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
(pnls'hnnva,lohe%e,sz,es. | ) |
- Tilos anyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés. - ;
- A munkatertlet kornyékérol minden gyulékony anyag eltavolitand6 (pl. fa,
gaplr, rongy, sth.). " . P .
iztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kdvetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékerdl valo eltavolitisara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat szukséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott flstok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok

1ek, koncentraciojanak és maganak az expozicio idotartamanak
n

liggvenyeé :
- Agpgalacx_ot vedeni kell a hoforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

PDOL@® O

- Az elektrodtél, a megmunkalandé darabtol és a kozelben elhelyezett
(rlrll(e kozelithet6) esetleges fém alkatrészktol valo megfelel6 szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felhagodeszkan, vagy szigeteloszényegen dllva kell végezni. L

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé
iivegekkel védendok' ~ R o i
Megtelel6 védo tiizallo 6ltozék hasznalata kotelez6, megvédve ilyen médon a
bor felhamréeteget az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros
sugaraktol; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem verd fu
tsequtseige\_/el az ivhegesztés kozelében allo mas személyekre is Ki ke
erjeszteni.

- Zajszint: Ha kilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
db(A)-lel egyenlé vagy annal nagyobb. n,l,lndennglpos személyes kitételi
szintet (LEPd) mérnek, akkor a megfe'lelo személyes védelmi eszkozok

hasznalata kotelez6.

®

- A hegesztési folyamat altal generalt elektromagneses mezdk hatast
gyakorolhatnak az'elektromos vagy elektronikus készulékek miikodésére.
zon szemeélyeknek, akik szervezetében életfenntarto elektromos vagy
elektronikus Késziilek van beépitve (p. pace-maker, Iégzokészulék), orvossal
kell konzultalniuk azt megelézoen, hogy ilyen hasznalatban lévo

gesztogép kozelébe mennének. | e ] o

m tanacsos, hogy olyan személyek miikodtessék ezt a hegesztogépet,

gklks,tzervezetebeneletfenntartoele tromos vagy elektronikus készulék van

eépitve.

- Ez a hegesztogép kifejezetten ipari kdrnyezetben, szakmai célbdl valo
aikalmazas mUszaki szabvanya altal megkovételteknek felel me.

Hazi kornyezetii elektromagneses mezének valo megfelelése nem biztositott.

Q
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A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket: .

Olyan korn xezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

Kozvetlenill szomszédos terileteken; | L ) i

Vagy gyulékony, robba,nekon*an{ago"kjelenlete,be,n kellvégezni. 3
Egy ,Felelos Szakértonek” KELL el6zZetesen értékelnie, ‘s mindig mas -
veSﬁﬁelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani

azokat, . .
Az IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban
leirtvédelmimiiszaki eszkozok alkalmazasa KOTELEZO, i e
- TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezeléd obo|§8n tartozlg.\dlk. < . .. .

AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vaq(y tobb - egymassal
elektromosan ™ o0sszekotott munkadarabon kerul munKa elvégzesre, két
kulonb6z6 elektrodtartdo vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségi
_urfsrj‘a;am fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megendedett kétszerese
is lehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator miszeres
méréseket végezzen annak megallapltasa érdekében, hogy fennall e veszély,
és megtehesse az,,IEC va?,y CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.9.pontjaban
feltiintetetteknek megfelelo védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a _hegesztégépet a tomegenek megfeleld hordképess,é%ﬁ
vizszintes fellileten kell = elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitoit,
szétszedett padlozat stb.) fennalla billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a heges,ztﬁ%ép _hasznalata veszélyes

barmilyen, nem eI0|ranYzo,tt, miivelet “végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfliiggesztési eszkdzként valo
alkalmazasa.

VAN

Ahe eszté%ép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesz o?e_p burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithato

resieinek ahelyukon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagoloszerkezete barmely mozgasban 1évé részen valo kézi
beavatkozast, peldaul: . .

- Agorgok_gslyagy huzalvezetok cseréjét;

- Ahuzal gorgékbe valo behelyezését;

- Ahuyzalfekercs feltoltését; ) Ty

- Ago_rgok,gs a hajtomiivek, valamint az alattuk Iévé teriiletek tisztitasat;

- Ahajtomivek olajozasat. L F . .
KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Tilos ahegesztogép felemelése.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK
2.1 KOMPAKT HEGESZTO (A1.ABRA) | i . L
Ez a hegesztd egy ivhegeszteésre alkalmas aramforras, amely kimondottan a szénacél
vagy CO, védodgazas konnyl oOtvozetek illetve ARGON/CO, keverékekMAG
hegesztésére szolgal tiszta és burkolt (csoves) elektrédszalak felhasznalasaval.
Ugyancsak megfelelnek az oxidaciomentes acél MIG hegesztésére Argon g{az +1-2%
oxigen, valamint aluminium hegesztésre Ar‘?on az felhasznalasaval, tovabba a
heﬂesztendp anyagnak,megffelelo analizalt elektrodhuzalok segitségéve.

A MIG keményforrasztas kifejezetten horganyzott lemezen, rezotvozetl huzalok (pl.
re,z—szwctlymI vagy réz-aluminium) és tiszta Argon védogaz (99,9%) alkalmazasaval
végezhetdel.

%.I%REEGESZT(‘)GEP ELTAVOLITHATO HUZALELOTOLO EGYSEGGEL (A2.

Huzalos hegeszt6gép kocsival, haromfgzisu, ventillalt, MIG-MAG/FLUX hegesztéshez
és keményhegeszteshez, GORGOS, eltavolithaté huzalel6toloval. " Rugalmas
alkalmazas kulonféle anyagtipusokkal, mint acél, inox acél, aluminium. Az
ivfeszlltséget szabalyozo Iépések kiemelked6 szdma.

2.3SZERIAKIEGESZITOK: = | i i

- paka %wzze,l hitott az R.A. (vizhiitéses) valtozatnal);

- foldelt szoritoval kiegészitett visszavezet6 kabel;

- kerek készlet;

- ARGON palack adapter;

- nyomasreduktor;

- Huzaladagolo; RN . .
- vizhiiteses egység R.A. (csak az R.A. (vizh(itéses) valtozatnal);

2.4 IGENYELHETO KIEGESZITOK:

- elektromos kartYa}gett,os késleltetéssel; ) L o

- generator-huzalel6tolo csatlakozokabel egység (csak eltdvolithaté huzalel6told
eg¥1s"eggel rendelkezd hegesztogépekhez);

- vizhitéses egység R.A. (ahol alkalmazhato);
(I_szerla kiegészitdaz R.A. (vizhtéses) valtozathoz);

- Tekercsborito keszlet (ahol alkalmazhato);

- Aluminium hegeszi0 készlet;

- Maghuzal hegeszt6 készlet;
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3.MUSZAKIADATOK
31 ADATTABLA "~ . .
A hegesztégep hasznélatara és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a
jellemzdk tablazataban van feltiintetve aéoyg kezd jelentéssel:
abr. .
1- Azivhegesztbgép biztonsagara és ﬂyér‘(éséra vonatkozé EUROPAI norma.
2- Ahegesztdgep belsd szerkézetének]jele.
3- Atervezett hegesztés folyamatanakjele. L
4- S jel: azt jeloli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kornyezetben is, ahol az aramutés megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtomegek kozvetlen kézeleben).
5- Azaramellatas vezetékének jele:
1~ egyfamsu,fe,szults_etg,,
3~: haromfazisu fesziilfség.
6- Aburkolatvédelménekfoka. .
7- Azaramellatasi vezeték jellemz6 adatai: i i L i
U,: A hegesztégep aramellatasanak valtozd fesziiltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%). L A
I, max: AZ aramellatasi vezetekbdl maximalisan elnyert aram.
- l-Aténylegesenadagoltaram.
8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei: L . .
- : maximalis Uresjarasi fesziltseg ga hegesztés aramkore nyitott).
- 1/U,: az aram és a megfelel6 feszultség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés sorannormalizalt. =~~~ L .
- X:a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, meLy alatt a hegeszt6gép megfelel6
aramot képes szol%altatnl éazonos 0szlop) . %-ban kerul kifejezésre 10 perces
idékor alapjan g 1.'60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és_igy tovabb).
Abban az ‘esetben, ha a Kihasznalasi faktorok (40° C -os kornyezetben)
meghaladottak hévedelmi beavatkozas kerul meghatarozasra (a hegesztogep
stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza a
meg%r}gedetthatarlg{., o o . ) .
- -A/V; a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
feszlltségehez vald szabalyozasi tartomanyat mut,at@?,_ B .
9- A hegesztés azonositasat szolgalo lajstromjel (nelkulozhetetlen a miszaki

segitségm{(’g'téshoz, cserealkatrészek ‘igényének benyujtasahoz, a termék

erédetének felkutatasahoz). . o o i

10- === A késleltetett mUkddési olvadobiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzandé el

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban allo hegesztégép pontos értekei és miszaki adatai a hegesztégép
tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKIADATOK: | .

- HEGESZTOGEP: lasdaz1tablazatot(1.sz. TABLA).
- FAKLYA; = lasda 2tablazatot(2.sz. TABLA).
Ahegesztogép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ) .
4.1 AZELLENORZES, SZABALYOZA%I%%?SSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN, OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS MUVELET,
VALAMg‘lT A HEGESZTOGEPPEL VALO, ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK
KIZAROLAG _KIKAPCSOLT, ES.Z AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK. , .

AZ ELEKTROMOS. KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

5.1 ELOKESZITES (C Abr,) o )
Ahegesztégép kicsomagolasa, a csomagban |évd szétszedett részek
Osszeszerelése.

5.1.1 Kimend kabel-fog6 6sszeszerelése (D Abr.)

5.2 AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
Ajelenkézikonyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a felemelésre.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a sulyanak megfelelé hordképességii vizszintes
f,el(_}'ljlﬁt,eg kell elhelyezni a billenés és a veszelyes elmozdulasok megel6zése
érdekében.

5.2.1 OSSZEKAPCSOLAS AZARAMELLATASIHALOZATTAL = |

- Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megel6z6en ellendrizni kell, hogy a
hegesztdgép tablajanak adatai megfeleinek-e az Osszeszereles helyén Tévo
aramellatasi halozat altal szolfgaltatott eszUltsegnek és frekvencianak.

A he esztog?pet kizardlag foldelt, nulla vezetékli aramellatasi rendszerrel lehet
Osszekapcsolni,

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el@irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesziégépnek a halozati tapeg?/se;g olyan pontjaihoz
csgilarl:ozta asat, melyek latszélagos ellendllasa nem haladja meg a Zmax =

ohm.

5.2.2 VILLASDUGO ES CSATLAKOZO: Az aramellatasi kabelt egz megfelel6
teljesitményl szabvanyositott villasdugoval kell osszekapcsolni (3P '+ T 3 fazis
tében) és elékésziteni egy haldzati csatlakozot, mely olvadébiztositékokkal, vagy
automatikus megszakito, kapcsoloval van ellatva; a "megfelelo fold-kivezetést™a
tapvezeték foldvezetékével (sarga-zold) kell Osszekapcsolni. A tablazat (1.
TABLAZAT) a kivalasztott tapvezefekek késleltetett mukodesi olvadobiztositékainak
javasolt értékeit tunteti fel amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis
névleges aram-, és az aramellatas névleges fesziltsege alapjan. i L.
- Afeszlltsegvaltas muveleteihez (csak'a haromfazisu valtozat esetén) be kell 1épni a
hegesziogep, belsejébe, eltavolitani a panelt es el6késziteni a feszultsegvaltas
apcsolo ab,_la{at olyan modon, hogy osszhangban legyen a_jellemzék megfeleld
tablajan feltUntetett kapcsolas es aréndelkezésre allo halozati feszlltség .

E Abr.
Megfelel6 csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell szerelni.
Figyelem! . 3 L ; 3

A hegesztégépet a ?yarbgn . a rendelkezésre allé6 tartomanynal magasabb
fesziiltségre keszitették el6, példaul:

U, 400V < Agyarban el6keszitett fesziiltség.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a gyarto altal
eléiranyzott biztonsagot (1 osztaly), minek kovetkeztében komoly veszély lép fel
ugy személyekre (pl. aramutés), minttargyakra nézve (pl. tuzvesz¥.

5.3 HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

/\ FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA ELOTT MEG
KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

Atablazat (1, TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit (mm* -ben)
a hegesztdgep altal szolgaltatott maximalis aram alapjan.

5.3.1 Osszekapcsolas gazpalackkal, L

- Megtolthetd gazpalack a hegesztégép palack tarté feltiletén: max. 20 kg.

- A nyomascsokkent6t a tgazpal_e_zck szelepére kell csavarozni, kozbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkent6t, Argon gaz vagy Argon/CO, keverék
hasznalataesetén. . N L L

- Agazbevezetd csovet 6ssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet

csébilincsét. . . .
- A tartaly szelepének megnyitdsa el6tt meg kell lazitani a nyoméascsokkentd
szabalyozasanak panatjat.

5.3.2 Hegesztési aram kimeno kabelének csatlakoztatasa

A heﬂeszten_do munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl készilt padhoz kell
csatlakoztatni, melyen a munkadarab ‘el van helyezve, a lehet6 legkozelebb a
kivitelezés alatt alld csatlakozashoz. X , . 3 L

A szoritoval ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a (-) jellel ellatott szoritdhoz
kapcsolandé.

5.3,3 Osszekapcsolas faklyaval L . i i
Arogzitd pant telies megszoritasaval a faklyat a megfelel6 dugaszolé-kapcsoloval kell
osszeszerelni. EIO kell Késziteni a huzal el$6 feltoltését a fuvoka és a tomlé erintkezo
leszerelésével, ami megkonnyiti a kiaramlast.

5.3.&1 "Cskat!zli)koztatés a huzaladagoléhoz (kiilsé6 huzaladagoloval felszerelt
modellekne
- Vegezzek el a hegesztégéphez vald csatlakoztatasokat (hatsé panel):
- hegesztéaramXkabelt a gyorscsatlakozohoz (+).
-. fokabelt a megfelel6 csatlakozédugoba. . ., i
- Ugyeljenek arra, hogy a csatlakozodugok jol be legyenek illesztve a tilmelegedések
és a hatasfok csokkenesének elkeriiléSe érdekében. | | o
- Csatlakoztassak a palack nyomascsokkentdjétdl erkezd gazvezetéket és szoritsak
meg a tartozékként adott gyaravel.

5.3.5Hasznos tanacsok L . i

- Tekerjeel teljkes mértékben a helgesztokabe_l csatlakozdit a gyorscsatlakozokban (ha
jelen “vannak) a tokeéletes elektromos 0Osszekottetés lgaran;alasa_. érdekeben;
ellenkezd esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedese kovetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatekgnysaﬂvesztesez idézield.

- Hasznalja aléhet6 legrovidebb hegesztdkabelt. . .

- Kerllje a femtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a heglesztoaram kijové kabelénék helyettesitésSe altal: ez ugyanis
egyreszt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is

veézethet a hegesztés szempontjabdl.

5.3.6 G.R.A. vizhiitéses egység csatlakozds (csak az R.A. (vizhiitéses)

véltozathoz) o ) . o -

- Roégzitse a G.R.A. vizhiitéses egységet a géphez a tartozékként adott bilincs
segitségével. . 3 |

- Csatlakoztassa a vizvezetékeket a gyorscsatlakozokhoz. o y

- Kapcsoljabe a G.R.A.-ta hlt6egyseghez adott kézikdnyvben leirt eljaras alapjan.

5.4 HUZALTEKERCS FELTOLTESE (F-F1 Abr.)

A,HGYELEM! AHUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK MEGKEZDESE
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP Kl VAN
méggzs/PKLl}léTTEs KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
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), A HUZALVEZETQO
AKLYA ERINTKEZQJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ
ON ALTAL ALKALMAZNI KIVA K ES FAJTAJANAK,
ALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.
Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat. .
A huzaltekercset a moforra kell helyezni; meg kell gy8z6dni arrél, hogy a motor
huzasanak covekje jol agyazodik be a meghatargzottnyllasba(1a?,. )
- Ki kell oldani a Q¥9mqs e"IIeglgor ojét/ellengorgéit es él kell tavolitani azt/azokat a
Iejj‘?balevo gorgotdl/gorgoktor(2a).” | L i
- Kikell oldania huzal ve?et, megroviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkuli pontos vagassal; az ora jarasayal ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezetd kimenetébe 50-100 miliméternyivel belckve

azt afaklya bekotésének huzalvezetojebe (2¢). | |
- Ujbal el kell helyezni az ellengorgét/ellengorgbket, beszabalyozva szamukra egy
kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
aluls6 gorgo horonyaban (3). B i i C L
- A motor kozepén elhelyezett megfelel6 szabalyozd csavar segitségével kissé
fékeznikellamofort(1h). " "
Ki kell emelni a fuvokat és az érintkezé tomlgjét (4a). )
Ellendrizze, hog a vontato tekercs(ek& megdfelel(nek) a felhaszndlt huzal
minésegénak.(2 3/

<

- Csatlakoztatni kell a hegesztd villasdugdjat az aramellatas csatlakozéjahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a
kapcsolotablan (amennyijben az rendelkezésre all), és megvarni, hogff\]/ a huzal v,e?e—
végigfutva a huzalvezef6 teljes burkolatan- 10-15 centimeternyire elhagyja a faklya
elUlso részeét, majd elengedni a nyomoégombot.

A FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all és
mechanikaij erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra
megfelelo ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos
ivek élezodésének veszélye.

Nemszabad aféklyacsényilasata testfelé iranyitani.

Nem szabadafaklyataqa,ztartalyhoz kozeljtenj. L

Vissza kell szerelni a faKlyara az érintkez6 tomlot és a fuvokat (4b). . i
Ellendrizni kell a huzal él6tolasanak szabalyossagat: a gorgok nyomasanak és a
motor fékezésének lehetd legalacsonyabb’értéket kell megallapitani ellendrizve,
hogy a huzal nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatol nem
lazulnak meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
kovetkezteben. . . o e A .

- Megkell roviditeni a flvokabdl kimend huzal széls6 részét 10-05 miliméterrel.

- BeKell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

6.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA
6.1 ELOZETES MUVELETEK i N i i
- Tegye a foldeldcsatlakozot a (-) csatlakozéra (egyetlen foldel6csatlakozoval ellatott
hegesztd esetén), | ) B
- Vezessék be a’féldcsatlakozét a gyorscsatlakozéba (]—J a hegesztend6 anya
ﬁlapjant"tonjtent megvalasztasa utdn (2 vagy tobb foldcsatlakozoéval felszerel
egésztégepeknel).
- g%/orscsgatla 0z6 (-) max. eIIenéIIéss,aI__VjY‘Y‘\) vagy 2-3-as pozicié aluminium
€s abbdl szarmaz6 otvozetek (Al), rézotvozetek szamara. o |
- gyorscsatlakozo (-) min. ellenallassal (£ Y\ ) vagy 1-2-es pozici6 inox acél (SS),
Sszénacél és alacsony 6tvozetek (rI]:e) szamara.
- Kapcsolja 6ssze a a kijovOkabelt a hegesztend6 anyaggal. L .
- Nyissa meg és_szabalyozza be a véddgaz kiaramlast a feszlltségcsokkentd
ombon keresztdl (5-7 I/min), =~ .
- ga{J,csoIJa be a hegesztét és dllitsa be a hegeszt6aramot a tekerhet6
valtékapcsoldval. B
G. ABRA

o
=

6.2 HEGESZTES (H.ABRA) o ) e
Miutan a fenti eljarast kovetden bedllitasra keriilt a g!(ep‘ elegendd lesz a foldelécsipeszt
a hegesztendd anyagra helyezni és benyomni a fa I¥an a'gombot. Vigyazzon, hogy a
faklyat a hegesztendo anyagtol megfelelotavqlsa ralartsa.” | o
Nehezebb "hegesztés eselén érdemes probadarabon prébalni, s egyidejileg a
szabalyozdgombokat is beallitani a hegesztés minéségének javitasa érdekében.”Ha
az iv cseppekben olvad és ki akar aludni, a huzalsebesség megnovelése sziikséges,
vagy pedig kisebb mertéki aramot kell valasztani. Ha viszont az iv er6teljesen az
anyagra vetul és az anyag kiaramlasara ad lehetdséget, a huzalsebesség
csokkentéseére lesz szukség: L i

Ne feledje, hogy minden Ruzalnak van egy olyan eléreviteli sebessége, amelyen a
legmegfelel6bb eredmeények érhetok el. Ezert, nehezebb munkak és hosszabb tartamu
munkalatok idejére érdemes kiprobalni tobbfajta atmeérdja huzalt a legmegfelelobb
kivalasztasa érdekében.

6.3 ALUMINIUMHEGESZTES . .
Ehhez a tipusu hegesztéshez ARGON  tipusu vag3‘1 ARGON-HELIUM tipusu
veddgazkeverek kerul felhasznalasra. A felhasznalandd huzalnak a megdolgozando
alapa_ny_a?%al azonos tulajdonsagai kell, hogy legyenek. Minden esetre javasoltabb
egy kotottebb huzal (pl. aluminium, szilicium) €s nem tiszta aluminium.

AZ aluminium MIG hegesztése nem okoz kiilonosebb nehézsegeket, hacsak azt nem,
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hogy a huzal vontatésa a faklya teljes hosszaban megfelel6 legyen, mivel kdztudott
ho?y az aluminiumnak kevés femes tulajdonsaga van, €s a vontatas nehézsegei anna
valoszinlbbek, minélkisebb g lesz a huzal. L
E problémat a kovetkezé modositasok altal lehet elker(ilni: . i

- CsereI{e ki a faklya burkolatat teflon modellre. Ennek felhelyezésére elég a

csapokKat a faklya vegén meglazitani. . .

- Hasznaljon aluminiumhoz megfelelo 6sszekotécsovet. .
- Cserelje ki a huzalvaontato tekercseket aluminiumhoz megfelelére. .
- Cserélje kia bemend huzalvezetd acél burkolatat azonosteflon alapanyagura.
Afenti anyagok az aluminiumhoz valé extrak kozott vannak felsorolva.

6.4 PONTHEGESZTES (I. ABRA) 3 " L
Egy huzalhegesztével lehetséges egymasra helyezett lemezek egyesitése hegesztési
pontok altal anyaghozzaadassal. ) 3 R X
Aberendezés é célnak kulonosen megfelel, mivel s,zab.aly{(ozhato id6ézitével van ellatva,
amely lehet6vé teszi a legmegfelel6bb idotartamu érinfkezést, s kévetkezésképpen,
azonos tulajdonsagu pontok Iéfrehozasat. o . B L

gepnek “az érintdpontos mikodes lehetévé tételéhez a kdvetkez6é beallitasa
szikséges:

- Cserélje ki a faklya porlasztofejét egy érintépontos hegesztésre alkalmas tipusura
amelyet kiegészité alkatrészkent talal. Ez a fuvoka | n%ere,s formajardl es arrd
ismerhetd fel, hogy a vegén a gaz szamara szell6zonyilasok talalhatok.

- Tegye “‘maximum”allasba az aram szabalyoz¢ valtokapcsolot. L

- Szabalyozza be az eldrevitel sebességét a majdnem legmagasabb éartékre.

- Allitsa a kapcsolot “TIMER” allasba. L N

- Allitsa be az érintkezés idejét az egységesitendd
fliggvenyében. o - . )

Az érintépontos hegesztés elvégzéséhez a porlasztofejeteaz elsé lemezre helyezziik,

megnyomjuk a faklyan a gombot a hegesztes megkezdéséhez: a huzal szétolvasztja

az elso lemezt, atmegy rajta és behatol a masodik'lemezbe is, létrehozva ezaltal a ket

Iemezkoztegyolvasztotteket . ; o . . )

Agombot addig kell benyomva tartani, amig az id6zjt6 nem sziinteti meg a hegesztést.

Ezzel a folyamattal olyan esetekben is lehet6ség van a pontforrasztasra, ahol a

hagyomas ponthegesztésre nincs lehetdség, mivel lehetséges a kés6bbiekben nem

megkozelithet6 lemezek, mint példaul a dobozolt lemezek . i o

Ezen tulmenden a szakember munkaja is felettébb lecsokkentett a faklya rendkivili

knnyedsége miatt. = ) . e

Amodszer felhasznalasanak korlata az elsé lemez vastagsagatdl fligg, mig a masodik

lehet akar egészen komoly vastagsagu.

6.5 SZEGECSELES (L, ABRA) | i . | .

Ez a milyelet csak egy foldeld kapcsoléval ellatott kompakt hegesztével végezhet6.

Ez a mivelet lehetové teszi behorpadt vagy eldeformalt lemezek helyrehozasat

anélkll, hogy azokat vissza kellene kalapalni. Ez elkertlhetetlen fontossagu azon

karosszériak'esetében, amikor nem lehet azokhoz a késébbiekben hozzaférni.

Amiliveletet a kovetkezékeppen kell végrehajtani: A L

- Cserélje ki a faklya porlasztofejét ‘egy Szegecselésre alkalmas olyan fuvdkara,
amelynek az oldalan talalhatok a szegtartok. i

- Tegyeé 3. allasba az aram szabalyozé'valtokapcsolot. | |

- Szabalyozza be az el6revitel sebessegét az aramnak és a felhasznalt huzalnak az @
ala{)}an, ugy, mintha hﬁ%eszt,es,l muveletet kivanna vegezni.

- Allitsa akapcsolot “TIMER” allasba.

- Allitsabe zid6tkb.1 - 1.5 masodpercre, .

Igy azon a ponton valésul meg a hegesztes, ahol a szeg feje van,,eg?/be_forrasztv;a azta

lemezzel. Ekkor lehetseges™a megfeleld eszkozok “segitségevel kiegyenesiteni a

behorpadtlemezt.

6.6 ALEMEZ MEGTALALAS FOLYAMATA (M. ABRA) i .

Ez a mivelet csak egy vagy tobb foldel6 Csatlakozoéval ellatott kompakt hegeszték

esetén lehefséges. L. . |

Ennek amiiveletnek az elvégzéséhez kérje az erre vonatkozé csomagot. |

A karosszériamihelyekben, miutan hegesztési és kalapalasi miveleteket végeztek

rajta, a lemez elvesziti eredeti tulajdonsagait, s ahhoz, hog{y ezeket “ismét

megszerezze, a szakemberek korabban acetilién hegeszi6pisztolyt hasznaltak,

ﬁlmedllyellfelmelegnettek a lemezt kb. 800°C-ra, majd gyorsan lehitottek azt egy vizes
endovel.

Az acetilén hegesztdpisztoly helyettesitésére a kovetkezd eljarast kell lefolytatni:

- Vegye le a taklya porlasztofejét és illessze be a megfelel6 elektrodfogot majd a
szenelekirodot az erre ,szglgalofolgantyu bezarasaval. = | o

- Tegye 1. helyzetbe a valtokapcsolot (magasabb poziciok tulsagosan felhevitenék az
elektrodot és a gépet). i L i .

- Sziintesse meg a vontatotekercsek feszlltségéta rugd leakasztasaval, annak
érdekében, ho%ya,huzal ne legyen afaklyarafelvontatva.” | . .

Ha a megtalalando resz a felilletnek csak kicsi részet erinti, végezze ugy a miiveletet,

mint egy érintéhegesztés, azalta,l,,hc,)%y a hegeszt6palca vegeéta lemezzel 6sszeeérinti

annyi idére, amely annak felhevitéséhez szu ,s,egt;es, majd gyorsan hitse le egy vizes

ke_rjlt(joyel.. Ha viszont kiterjedtebb részt érint,

szukséges.

BN =

lemezek vastagsaganak

a hegesztopalca forgatdsa lesz

/\ FIGYELEM:

- A, ki,{'el,zélé_lmpa, tulmelegedés esetén kigyullad és megsziinik a
tejesitménykibocsatas; néhany perc lehllés utan” automatikusan visszaall az
eredeti Uzémmad.

7. KARBANTARTAS

/\  FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY. A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS:. . 3
A_SZOKASQS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 Faklya

- Ke_ri]lni)&ell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tdmasztasat, mivel ez a
szigetelbanyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya gyors uzemképtelenné
valasahozvezet. ~ ° = . A AN

- ld6szakonként ellendrizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok szigetelését.

- Ahuzaltekercs minden cseréjekor szaraz siritett [evegét kell fujni (max. 5 bar) a
huzalvezet6 burkolataba, és ellenérizni kell annak épséget. L

- Hasznalat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznaltsag mértékét és a
faklya végsé részeinek helyes 6sszeallitasat: fuvoka, 0szekotd cso, gazszoro.

7.1.2 Huzal tapvezeteke e . o ix .
- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopasi allapotat, id6szakonként
ﬁl kelll tavcil,gt)am a vontato teruletén képzodott fémport (gorgdk és kimend/bemend
uzalvezetd).

7.2 RENDKIVUL] KARBANTARTAS . L P
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY

GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJAVEGRE.

/\ FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELGOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN_VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos

aramitést okozhatnak , melyet a feszlltseg alatt allo alkatrészekkel valo

kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ va uléseket, melyek a mozgasban

levo szervekkel valo kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek. =

- ld@szakonkeént, a hasznalattol, és a kornyezet porossagatol fugiqen ellendrizni kell
a hegesztégeép belsejét, és eltavolitani’ a transzformatorra rakodott port, szaraz
suritétt leve Q—suga,remax. 10 bahr) segitségével, . L )

- El kell kerlilnj a suritett ,Ie,ve,?osugarak |ran3{(|ta$at az elektronikus kartyak felé; ez
Et?lbb'lak esetleges tisztitasat nagyon puha‘kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel
ell végeznj.

- Alkalmgankéntellenﬁriznj kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol dsszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigefelésben. = |

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok telies megszoritasaval
vissza kell szerelnj a hegesztogép panel

eit.
- Maximalisan kerllni kell a nyitott hégesztﬁgéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.
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5.3.1 Conectarealabuteliacugaz ....

5.3.2 Conectarea cablului de masa al c

5.3.3 Conectarea pistoletului de sudura ...
5.3.4 Conectarealaalimentatorul cu sarma (la
5.3

5.3

alimentator cu sarma extern)
.3.5 Recomandari

.3.6 Conectarea grupului de racire cu apa G.R.A.
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.4 INFILAREA BOBINEI CU SARMA
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limentatorul de sarma
NERE SPECIALA

APARAT DE SUDURA CU_SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA CU ARC
MIG/MAG $I1FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL $IPROFESIONAL.
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 sigurantad a
aparatuluj si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare |asupramasunlordeur%enta.

a se face referire si la “SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
NSTALAREA S| FOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CUARC).

AN

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
8enerator poate fi periculoasa in anumite cazuri. i .

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trlt_ebmet 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
ainlocui componentele pistoletului de Sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electricd corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelordemunca. | i i

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant. . Lo

- Asi urte_ltl-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de

rotectié.

- Nufolositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nufolositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite. L

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

Ve WA

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut'produse inflamabile lichide sau gazoase. X X .

- Evitati orerarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acestgen.

- Nu sudati pe recipierite sub presiune. . .

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, efc.). ) ; o

- 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
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sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii réespective. .

- Ptqls_tradtl p)utella cfeparte de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

PO0L®O

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situdte in apropiere (accesibile). =~
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti siimbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau
de covoare izolante. . . . N

Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe
masti sau pe cagti. . Lo . 5 i avieati

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati expunerea
epiderimei 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. . . i

. 1ot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
inregistreaza un nivel de expunere cotidiana personala (LEPd) egala sau mai
mare d? 85db(A), este obligatorie folosirea mijloacelor de protectie individuala
adecvate.

:
o
3
o
=

@:

- Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de sudare pot
interfera cu functionarea aparatelor electrice si electronice,
Persoanele purtatoare de aparatura electrica si electronica vitale }ge exemplu
Pace-maker, aparate de respirat, etc.), trebuie sa consulte medicul inainte de a
stationain apropiereazonelorin care aparatul de sudura este utilizat.
Nu se recomanda folosirea aparatului de sudura de catre persoane purtatoare

i e aparatura electrica si electronica vitale.

- Acest aparat de sudura este conform cerintelor standardelor tehnice pentru
Eroduse_le_c_le uz exclusiv in mediiindustriale’si in scopuri profesionale.
ompatibilitatea electromagnetica in medii domestice nu este asigurata.

SURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
ERATIILE DE SUDARE:
medii curiscridicat de electrocutare;
spatii ingradite; . ] .

rezenta materialelor inflamabile sau explozive . . o
EBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
ctugte |ntot(t19auna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
caz de urgenta.
REBUIE sg fie adoptate mi'éloacele tehnice de protectie descrise la punctele
.10; A.7; A.9. din capitolul ,, SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”,
REBUIE s3 fie interzisa stidura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
fara de cazulin care se folosesc platforme de S|8uranta. N .
- 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

oate fi dublul limitei admise. . L.

ste necesar ca un coordonator expert sa efectueze masuratorile necesare
prin instrumente adecvate pentru a determina daca exjsta vreun risc si sa
poata adopta masuri de protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9
din capitolul ,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.
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ALTERISCURI

- 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.

AN

Protectiile %i _partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura lareteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuald asupra partilor in migcare ale
alimentatorului cu sarma, cade exemplu: . X

- 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;

- urcﬂereaanPErenﬁngor. N R <
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT SIDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

- Seinterziceridicarea aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE SIDESCRIERE GENERALA
2.1 APARAT DE SUDURA COMPACT (FIG. A1) . o
Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata in
particular pentru sudura MAG a otelurilor de carbon sau a otelurilor slab aliate cu gaz de
protectie CO, sau a amestecurilor Argon/CO,, prin folosirea'de sarma electrod plina sau
cumiez (tubulara).. . I . . .
In plus, poate fi utilizat la suduri MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon + 1-2% oxigen
g aaluminiuluicu Ar'\glon, utilizand sdrma electrod adecvata pieseidesudat, ~ °
rocedeul de lipire MIG se efectueaza de obicei pe table zincate cu sarma din aliaj de
E:éjé)gjo/(gje exemplu cupru -siliciu sau cupru- aluminiu) cu gaz de protectie Argon pur
,J7/0).

ZF?GAKQ)RAT DE SUDURA CU UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI AMOVIBILA
arat de sudura pe roti, cu sarma continua, trifazic, ventilat, pentru sudura MIG-
AG/FLUX si brazura, cu unitate de antrenare a sdrmei amovibila cu 4 ROLE.

Flexibilitate in folosirea cu diferite tipuri de materiale, precum otelul, otelul inoxidabil,

aluminiul. Numar ridicat al pasilor de reglare a tensiunii arcului.

2.3ACCESORIIDESERIE: _ _ . . .

- pistoletde sudura fracn cu apa in versiunea R.A. (racire cu apa));
- cablu de masa si cleste de masa;

- Setderoti;
- Adaptor butelie cu Argon;

- reductor de presijune;

- alimentator cu sarma; . .

- grup de racire apa R.A. (numai pentru versiunea R.A.);

2.4ACCESORII LA CERERE: )
- placa electronica cu dubla temporizare; .
- grup de cabluri de conectare generator-unitate de antrenare (numai pentru aparatul
e sudura cu unitate de antrenare a sdrmei amovibila);
- grupderacireapa R.A. gla modelele unde este prevazut);
gacqesorpu de serie pentru versiuneaR.A.);
et invelig bobina (la modelele unde este prevazut);
- Setsuduraaluminiu; N
- Setsudura sarma cu miez (tubulara);

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE " . ) N
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 referinta pe%tru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric. . .

2- Simbolul structurii interne a aparatuluj de sudura.

3- S!mbolulgrocedqulmde sudura prevazut. . N . .

4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu curisc de
electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

5- Simbolul prizejde alimentare:

1~ tensiune alternativa monofazica;
3~:tensiune alternativa trifazica.

6- Gradulde protectieacarcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare: . . .

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura

(limitele admise +10%). L

= limax: Curent maxim absorbit din priza.

- L4 Curentul efectivde alimentare.

Randamentul circuitului de sudura: | . .

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).. .

- IJ’UZ: Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
suduraintimpul sudurii, . N .

- X: Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza
unuij ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.). . N N e
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 ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise). . . .

- -AlV: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea arculuicorespunzatoare. . o .

Numarul de inregistrare_pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

penéru ?s_l)stenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului). . . . .

0-—==— :Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie. =~
11-Simboluri care se refera la ndrmele de siguranta a caror semnificatie este’indicata in
capitolul 1, Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.
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Observatie: Exemplul de placé indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a_cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudtura 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 g
).

[}

- PISTOLET DE SUDURA: _ ase vedea tabelul 2 (TAB. 2
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TA

4, DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $| CONECTARE (Fig.A)

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 CONECTARE
A_APARATULUI DE SUDURA NUMAI 'CAND ACESTA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE. <
LEGATURILE_ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE Fig.C _ o o
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sdu original si montati piesele aferente
prezente ih ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - clegte (Fig. D)
5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA

N(ij(;i unul din apardtele de sudura descrise in acest manual nu sunt dotate cu sisteme de
ridicare.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurda pe o suprafatd plana
corespunzatoare, care_sa poata sustine greutatea acestuia pentru a preveni
rasturnarea sau cfeplasarlle periculoase ale aparatului.

5.2.1 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE ) )

- Inainte de efectuarea oricafei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile Tn locul dé instalare sa corespunda cu placa indicatoare ‘a
aparatului de sudura. L . . .

- Aparatul de sudura trebuje satﬂe conectat numai la un sistem de alimentare cu

conductor de nul legat la paman

Pentru a fi in conformitate cu cer{ntele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda

conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare care are 0 impedanta la
borne inferioara valorii Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 STECAR $I PRIZA: conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor

(3P + P pe 3ph) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu

sigurante sau cu_jntrerupator automat; clema de impamantare coreSpunzatoare

trebuie sa fie Iegata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu

temporizare pentru protectia retelei, alese in baza curentului nominal maxim transmis

de aparatul de sudura si in bazatensiunii nominale de alimentare. _ .

- Pentru schimbarea tensiunii (numai pentru versiunea trifazicd) se acceseaza la
interiorul aparatului de sudura inlaturand panoul protector si pozitionand
conectoarele de schimbare a tensiunii corespunzator indicatiilor de pé placa
indicatoare pentru tensiunea dlSpOﬂIli:l[a |nEretea.

ig.

X?putnep panoul laloc strangand bine suruburile acestuia.
entie!
Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea mai ridicata din

ﬂama disponibila, ca de exemplu:
, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in fabrica.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa l) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutari) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $IDECONECTATDE LA
RETEAUADE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.3.1 Conectarea labuteliacu gaz o .

- Butellzaocl‘,(u gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la aparatul de sudura:
max. .

- Strénge_t,igreductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz intercaland reductorul

de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu, atunci cand se foloseste gaz Argon

sau amestecArgon/CO,. . i B .

Conectati tubul de intrare al gazuluila reductor si strangeti inelul din dotare.
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- glétlbligi piulita de reglare a reductorului de presiune Tnainte de a deschide ventilul
uteliei.

5.3.2 Conectarea cablului de masa al curentului de sudura L .
Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

5.3.3 Conectarea pistoletului de sudura . . A
Introduceti pistoletul de sudura in conectorul corespunzator acestuia strangand
manual la maxim piulita de blocare. Pregat|t,|-o_[pentru prima pozitionare a sarmei,
demontand ajutajul si tubul de contact pentru a facilita evacuarea.

5.3t.4 C)onectarea la alimentatorul cu sarma (la modelul cu alimentator cu sarma
extern
- Efectuatilegaturile cu aparatul de sudura (panoul posterior):
- Cablu'curentde sudurala prizarapida (+5). .
- Cablu de comanda la conectorul corespunzator. o L
- A%/et,l gtryta. ca conectorii sa fie bine stransi pentru a evita supraincalzirea si pierderea
eficacitatii.
- Conectati tubul de gaz provenit de la reductorul de presiune a buteliei si strangeti cu
inelul din'dotare.

5.3.5 Recomandari N . o . .

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura n prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si

ierderea eficacitatii lor. . N o

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile. L . N

- Evitati'folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

5.3.6 Conectarea grupuluide racire cu apa G.R.A. (numai pentru versiunea R.A.)

- Fixatigrupul G.R.A. de masina cu ajutorul suportului din dotare.

- Conectati tuburile de apa la racordurile radplde., R . .

- Porniti grupul G.R.A. urmand procedura descrisa in manualul din dotarea grupului de
racire.

5.4 INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. F-F1)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE
FILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT §I
CONECTAT DE LA RETEAUA'DE ALIMENTARE.

E
ERIFICATI CAROLELE DE ANTRENARE A SARM
E AVANS AL SARMEI S| TUBUL DE CONTACT D
UNT C UNZATOARE CU.DIAMETRUL | CARE
DORESTE DE. UTILIZAT gl CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMP
ETAPELOR DE INFILARE ASARMEINU UTILIZATIMANUSI DE PROTECTIE.
Deschideti usita compartimentului bobina. =~ o
Pozitionati bobina sdrmei pe suport; asigurati-va cé tija de antrenare a bobinei este
fixata corectin forul prevazut (1a). . . L
- Eliberati_contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a). . N L
Verificati ca rola/rolele de antrenare a sdrmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate
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liberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o taiere 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 (2c). ) o
Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sarma sa fie corect pozitionata'in santul rolei inferioare (3).
Franati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator situat in centrul
bobinéirespective, $1 b).
Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati 'fte_cérul a?a_ratului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul, apasati
pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe panoul dé
comanda (daca este prezent) si agteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot
invelisul dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din partea anterioara
abobinei si apoi eliberati butonul.

A ATENTIE! in timpul acestor operatii sirma este sub tensiune electrica si este
supusa fortei mecanice; de aceea, dacd nu se iau masurile de precautie
nlec?s_are, 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. L

Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact %aju_tajul (4b). .
Verificati ca avansarea sarme;j 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 inertiei
excesive ale bobinei, o o

- Taiafi extremitatea sarmei iesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchideti ugita compartimentului bobina.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 OPERATIIPRELIMINARE, =~ . .

- Introduceti legatura de masa in priza (-) (pentru aparatele de sudura dotate numai cu
Ie?atura de masa). . L A . .

- Infroduceti legatura de masa in priza rapida (-) dorita, in functie de materialul de
sudat (pentruaparatele de sudura dotate cu 2 sau mai multe legaturi de masa). .
-priza rapida f— cu reactanta max. (/YY) ) sau pozitia 2 - 3 pentru materiale din

aluminiu i aliaje derivate (lAI), aliaje din cupru (CuA_I/CuSQ. . )
-priza rapida (-) cu reactanta min. ( 7Y\ {)sa.u ozitia 1-2 pentru materiale din otel
inoxidabil (SS), oteluri carbon si oteluri slab aliate (Fe).

- Conectati cablul dé masa |a piesa de sudat. . L . .

- Deschideti %| reglati fluxul de gaz de protectie prin intermediul reductorului de

resiune (5-7 I/min). o ) L )

- Pornitiaparatul de sudura si setati curentul de sudura prin comutatorul rotativ.

6.2 OPERATIADE SUDARE (FIG. H) . . . .
Odata ce aparatul este pregatit pentru sudare, efectuand operatiile descrise anterior,
se pune clema de masa in contact cu piesa de sudat si se apasa pe butonul pistoletulul
de sudare. Aveti grija sa tineti pistoletul de sudare la o distanta corespunzatoare fata de
piesa. Pentru suduri mai exigente este recomandabil sa se incerce pe rebuturi,
actionand contemgor@n butonul de rotire cu functie de reglare pentru a imbunatati
rezultatul sudurii. Daca arcul topeste sarma in picaturi si are tendinta de a se stinge in
continuu, va trebui marita viteza sarmei sau sa se aleaga o valoare inferioara a
curentului. Daca insa sarma se precipita prea tare pe piesa si provoca proiectarea
materialului imprejur, este necesara reducerea vitezel sdrmei. Este de mentinut in plus
ca orice sdrma da rezultate optimale numai cu o viteza de avansare corespunzatoare.
Din acest motiv, pentru sudurile pretentioase si de lunga durata, este mai bine sa se
mcierqtq mai multe tipuri de séarma cu diametre diferite, pentru a o alege pe cea mai
potrivita.

6.3 SUDAREA ALUMINIULUI .
Pentru acest tip de sudare se foloseste ca si gaz protector ARGON sau amestec de
ARGON _HELIU. Sarma de folosit trebuie sa aiba aceleasi caracteristici cu materialul
de baza. In orice caz, este de preferat o sarma din aliaj. Sudura MIG a aluminiului nu
prezinta dificultati deosebite in afara de cele legate de antrenarea corecta a sarmei de-
a lungul pistoletului de sudura, deoarece, aluminiul este cunoscut a avea slabe
caracleristici mecanice, iar d|f,|cu’ltat,|le.de antrenare a sarmej vor fi cu atat mai mari cu
cat diametrul acesteia va fi mai’ mic. Aceasta problema se poate rezolva prin
urmatoarele modificari; . . . .
1- Inlocuiti suportul sarmei de Ia»gl,stolet,cu un model din teflon. Pentru o desfasurare
mai usoara, este suficienta slabirea stifturilor la extremitatea pistoletului.
2- Folositi tubulete de contact pentru aluminiu. N N o
3- Inlocuitirolele de antrenare a sarmei cu cele corespunzatoare in cazul aluminiului.
4- Inlocuiti suportul din otel al ghidajului de intrare cu unul corespunzator din teflon.

Piesele prezentate mai sus sunt prevazute la accesoriile pentru aluminiu optional.

6.4 SUDURAIN PUNCTE (FIG.1) _ . . .
Cu un aparat de sudura cu sarma se poate obtine uniunea de table suprapuse prin
puncte de sudare, realizate cu aport de material. Aparatul este in mod particular
adaptat acestui tip de sudare deoarece este dotat de un temporizator reglabil, ceea ce
permite alegerea timpului de sudura in puncte cel mai potrivit i in consecinta realizarea
de puncte cu caracteristici similare. La folosirea aparatului pentru realizarea de puncte
de sudare este necesar setarea acesteia in modul urmator: A .
- Inlocuiti ajutajul pistoletului cu cel corespunzator sudurii in puncte, oferit ca
accesoriu.Acest ajutaj se diferentiaza prin forma cilindrica si prin faptul ca are la capat
gaurl_pent_ru gaz. . . L
- Pozitionati comutatorul de reglare a curentului pe pozitia “maxima”. .
- Reglativiteza de avansare a sarmei la valoarea cea mai apropiata de maxim.
- Pozitionati deviatorul pe pozitia “TIMER”. | . .
- Reglati timpul de sudura in puncte in functie de grosimea tablelor de unit. =~ .
Pentru a efectua sudura in puncte se sprijina pe o suprafata plana ajutajul pistoletului
de sudura pe prima tabla, apoi se apasa pe butonul pistoletului pentru a permite
operatia de sudare: sdrma_topeste prima tabla, o patrunde si penetreaza in cea de-a
doua realizand astfel o zona topita intre cele douaplaci.
Butonul trebuie sa fie apasat pana cand temporizatorul va intrerupe sudarea. Cu acest
procedeu se pot realiza puncte de sudare chiar si in conditii in care acest lucru nu este
posibil cu aparate traditionale de sudat in puncte, avand in'vedere ca se pot uni table la
care nu se ppate ajunge prin partea lor posterioara, ca de exemplu placile cu profil
trapezoidal. In plus, munca operatorului se reduce in mod considerabil, avand in
vedere usurinta manevrarii pistoletului de sudare. Folosirea acestui sistem depinde de
grosimea primei table, pe cand ce-a de-a doua tabla poate fi de o grosime mult mai
mare.

6.5APLICAREADE CUIE (FIG.L). . L
Acest procedeu este posibil numai cu aparate de sudura compacte, cu o legatura de

masa.

Este o operatie care permite ridicarea tablelor indoite sau deformate fara a fi necesara

baterea lor pé dos. Acest lucru este indispensabil in cazul partilor de caroserie care nu

sunt disponibile prin partea Fqsterloara. Operatia se realizeaza in modul urmator:

- Inlocuiti ajutagul pistoletului de sudura cu cél corespunzator aplicarii de cuie, care

rezinta pe laterala locasul necesar cuiului. "

- Pozitionati comutatorul de reglare a curentului pe pozitia 3. L . .

- Reglati viteza de avansare in‘functie de curentul si de diametrul de sarma folosit, ca si
cum ar trebui sa se efectueze o opératie de sudare.

- Pozitionati deviatorul pe pozitia “TIMER”. N

= Reglati timpul la aproximativ 1- 1,5 secunde distanta. . Lo

In acest'mod se va efectua un punct de sudura in corespondenta cu capul cuiului de

aplicat, realizand astfel uniunea acestuia cu tabla. Astfel este posibil sa se ridice tabla

indoita, prin folosirea instrumentului corespunzator.

6.6 PROCEDEUL DE REVENIREATABLEI (FIG.M) .
Acest procedeu este posibil numai cu aparate de sudura compacte, cu una sau mai
multe legaturi de masa. L i . N
Pentru ‘a efectua acest procedeu, solicitati ambalajul corespunzator. In cazul
artilor de caroserie, dupa ce se efectueaza operatii de sudura sau |ovire cu ciocanul,
abla 1si pierde caracteristicile sale initiale si, pentru a o readuce la faza sa initiala,
operatorul folosea un suflator oxiacetilenic, cu care incalzea tabla pana la .o
temperatura de aproximativ 800°C, racind-o apoi repede cu o carpa inmuiata in apa. In
scopul inlocuirii totale a suflatorului oxiacetilenic, procedura de revenire a tablel este
dupa cum urmeaza: . L . . .
- Inlaturati ajutajul pistoletului si introduceti portelectrodul corespunzator, apoi
electrodul de carbon, strangand butonul corespunzator. .
- Puneti pe pozitia 1 comutatorul de reglare (pozitiile prea mari ar incalzi prea tare
electrodul simasina). o . .
- Eliminati presiunea de |a rolele de antrenare prin eliberarea resortului, pentru a evita
ca sarma sa fie impinsa pe pistolet. L N . . L
Daca partea de revenire se refera numai la o mica zon4, efectuati operatia ca o simpla
sudura in puncte, aducand in contact partea terminala a electrodului cu tabla pentru o
perioada suficienta pentru a o incalzi si raci repede cu o carpa inmuiata in apa. Daca
partea de revenire este mai mare, este necesara rotirea electrodului.

A ATENTIE:

- Lampa de semnalizare se aprinde in conditi de supraincalzire intrerupand
generarea de putere; resetarea are loc in mod automat dupa cateva minute de racire.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SIDECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE.OBISNUITA: . M
8BEEQ¥8I_RE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

7.1.1Pistoletul de sudura - . . .
- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
gcgst lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
obinei.

- Verificati periodic etangeitatea tubulaturii si racordurile de gaz. N
- Lafiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat sec (max. 5 bar) in
|nvel|§ul_d|s§>02|t_|vulw de avans, pentru a verifica integritatea acestuia. L
- 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.

7.1.2 Alimentatoruldesarma _ R R o

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic
raful m)etallc depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare si
aiesire).

7.2 INTRETINERE SPECIALA: M M
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CAAPARATUL ESTE OPRIT SIDECONECTAT DE LARETEAUA 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 contactuluj direct cu piesele in migcare. .

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie detgradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat'pe transformator
Erl[‘l insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar). . o

- Evitati indreptarea getulw de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori, N . .

- In timpul acestei operatii verificati ca Ie?a.t,urlle electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii. . . .

- La_terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
stranggnd bine suruburile de fixare. .

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.
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1. OG(')LENGEOBEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA

LUKO

W

Operator powinien by¢ odpowjednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego

uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowan

rozeniach zwiazanych z

0 za
procesami spawania tukowego, odpowiednic¥| s’rogkach ochronnych ~oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ rowniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne. ) i i i
Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny byc wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia. | i i |
Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlgczycC zasilanie.

ykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
grzeplsaml bezpieczenstwai higieny pracy. L i

pawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.
Upﬁwnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.
Nie u_iywe?(: spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
ﬁadalqcego deszczu.

ie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami. i
W obecnosci systemu chtodzenia ptynem, operacje uzupetniania ptynu nalezy
wykonywa¢ po wytaczeniu spawarkii odtaczeniu jej od sieci zasilania.

Nie spawa¢ Bojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub Zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne. .
Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie
ﬁl_'zechowy,wat_:w|g:h,pobllzu._, .

ie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem. i i
USU"?C.Zt o;)szaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).
Upewr!{fé gie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalézy systematycznie sprawdzac¢, aby oceni¢ granice dzialania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
Brocesu spawania. . i . . i )

rzechowywac¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

00L,®6

Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (s dostepne). i
W tym celu nalezy nosic rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
towy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne. ~
alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet
przyciemnianxch z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych. . .. o -
osi¢ odpowiednig ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwoneqo, wytwarzanego
rzez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace Sie w poblizu
uku za pomocg osfon lub zaston nie odbijajacych. .
Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku operacji Spawania szczegélnie |ntensywr|15¥ch
zostanie stwierdzony poziom osobistego narazenia codziennego (LEPd
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki
ochrony osobistej.

®

Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moga
naktadac¢ sie na funkcjonowanie aﬁaraturelektwczn¥ch i elektronicznych.,
Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub “elektroniczne wspomagajace
funkcje zyciowe (np. Pacemaker, aparaty tlenowe itp...), powinny
skonsultowaé sugk; lekarzem przed zatrzymywaniem sie w poblizu obszarow
uzywania spawarki. . .
Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub elektroniczne
wspomagdajace funkcje zyciowe odradza sig¢ uzywania spawarki.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu,
przeznaczonego do uzytku wytacznie w sSrodowisku przemystowym i w celach
rofesjonalnych. . L . .
ie gwarantuje sie zgodnosci z wymaganiami w zakresie kompatybilnosci
elekfromagnetycznejw otoczeniu domowym.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- Wotoczeniuo zwiekszon¥]m zagrozeniu szoku elektrycznego;

- Wmiejscach graniczacych;

- Wobecnosci materia owlaiwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji
wprzypadku awarii.

NALEZY zastosowa¢ techniczne srodki zabezpieczajace, opisane wPunktach
5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.
ZABRANIA SIE spawania oReratorom znajdujacym sie nad_podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania platform
bezg eczenstwa.

NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na_jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznié moze
powstawac niebezpieczna suma napiec jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mog3acej
osiggac podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna,

Doswiadczony Koordynator powinien dokona¢ pomiaru za pomoc
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkow zabez |eczad§c¥ch, jak w punkcie 5.9
”SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

POZOSTALE ZAGROZENIA
WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej cFowierzchni, 0 nosnosci
odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoistaitp...) istnieje niebezpieczeﬁs wo wywrocenia urzadzenia.
NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do zawieszenia spawarki.

£\

Przed podtaczeniem urzadzenja do sieci zasilania nalezy zamontowac

zabezpieczenia,

ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu

elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na

oruszajacych sie czesciach

pode‘lknicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

NALEZ Y WYKONYWAC

miana rolek lub/i prowadnicy drutu;
- Zaktadanie drutu na rolki;
- Wprowadzanie szpuli z drutem; L i L.
- Czyszczenie rolek, kot z batych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.
PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU

ZASILANIA.

Podnoszenie spawarki jest zabronione.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 SPAWARKA KOMPAKTOWA (RYS. A1)

Spawarka jest zrodtem pradu przeznaczone(m do spawania tukowego, zrealizowana
i

specjalnie_do spawania metoda MAG stal
gazowej CO
etnych lub rci;enjowych (prety). . o .
onadtoAnadaJ?S@, one do spawania metoda MIG stali nierdzewnych, w ostonie argonu
z dodatkiem + 1-2%

I { we_.%lowej lub niskostppowe{(w ostonie
lub mieszanki Argon/CO, z zastosowaniem drutéw elektrodowych

% tlenu oraz aluminium w ostonie argonu, z zastosowaniem drutow

elektrodowych o sktadzie odpowiednim dla spawang?o ﬁrzedmmtu.
ac|

Lutowanie metodg MIG moze by¢ wykonywane na
drutow ze stopu miedzi (np z

hach ocynkowanych z uzyciem
. miedz-krzem lub miedz-aluminium) i zastosowaniem

czystego Argonu (99,9%) jako gazu ochronnego.
2.2 SPAWARKA Z PRZENOSNYM PODAJNIKIEM DRUTU (RYS.A2)

Spawarka tréjfazowa chtodzona wentylatorem, na podwoziu kotow
Fc%dawanlem drutu, przeznaczona do “spawania metodg MIG-MAG/I
u

m, z ciaglym
LUX oraz do
YM  podajnikiem drutu. Elastyczno$¢

owania, z przenosnym 4-ROLKO

zastosowania w przypadku réznych rodzajow materialéw takich jak stal, stal
nierdzewna, aluminium. Duza ilo$¢ stopni regulacji napigcia tuku.

2.3 AKCESORIAWZESTAWIE:

uchwyt spawalniczy (chtodzony wodg wersjaR.A.);
przewod powrotny Wyposazony w zacisk masowy;
zestawkot;

adapter do butlizARGONEM,;

reduktor cisnienia;

podajnikdrutu; .
system chtodzenia woda R.A. (tylko dla wersji R.A.);

2.4 AKCESORIANAZAMOWIENIE:
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karta elektroniczna z podwdjna regulacjg czasowa; |
przewody taczace zrodio” pradu-podajnik (tylko dla spawarek z przenosnym
podajnikiem drutu); . o

system chtodzenia wodg R.A. (gdzie przewidziany);



8kcesoria w zestawie w wersji R.A.);

- Ostona szpuli (gdzie przewidziana);

- Zestaw do spawania aluminium;

- Zestaw do spawania drutu rdzeniowego;

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sa na tabliczce
parametréw, o nastepujacym znaczeniu;

Rys. B

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca gezpieczer’lstwa i produkcji urzadzen do
spawaniatukowego.. .

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbolwglbranego procesuspawanja. | i | .

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o
zw?lTszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. 'w poblizu wiekszych skupisk
metalu).

5- Symbollinii zasilania: |
1~: napiecie przem!enne{e,dnofazowe;
3~ napiecie przemienne trojfazowe.

6- Stopien zabezpieczeniaobudowy. =

7- Dane charakterystyczne dlaliniizasilania: =~ | o . .

- U,: Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (granice
dopuszczalne +10%). . o
= |, max: Maksymalny prad pochtonigty przezlinie.

- L Rzeczywisty prad zasilania.

W (qajnoééo wodu spawania; i .

- U, : maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane

Qrzez sgawarke podczas procesu spawania.
- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzac
odpowiednig ilos¢ prggu (ta_sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu
p.
d

(-]
g

10-minutowego (n % =6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej). .
W przypadku, .~ zostang przekroczone ~wspotczynniki wykorzystania
(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepujé zadziatanie
zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanje w potozeniu stand-by dopoki
Jﬂ\t]emeratura nie powrécido dopuszczalnejgranicy. |
-AlV: Wskazuje game re%ulaql pradu spawania (minimalny - maksymalny)

przy odpowiednim na{n?uu{y u. o ] .
9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,

zamowienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu). i

-~ :Warto$¢ bezpiecznikow z opdznionym dziataniem, ktére nalezy

rzewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

1" -1 ymbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktdrych znaczenie podano w paragrafie

Ogolne bezpieczenstwo podczas sananialukowegq . .
Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne
wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na
tabliczce znajdujacej sig na'spawarce.

3.2 INNE 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, REGULACJI I PODLACZENIE (Rys. A)

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALACYJNE ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PO UPRZEDNIM WYACZENIU
SPAWARKI I ODLA CZENIU ZASILANIAURZADZENIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLA ZNIE
PRZEZPERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE (Rys. C) . ) .
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowacé odtgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (Rys. D)

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI . . i
Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sg urzadzen do
podnoszenia.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na rownej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru celem uniknigcia wywrécenia lub przesuniecia.

5.2.1 PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzié, czy
dane podane na tabliczce znajdujacej sie na spawarce odpowiadajg napieciu i
czestotliwosci sieci, bedacych do dyspozycji w miejscu |nsta|ac1|. . L
Spawarke nalezy podiaczyé wytacznie "do systemu zasilania z uziemionym
rzewodem neutralnym. . .
elem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca si¢
podtaczenie_spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancijg
mniejszg od Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE: podtgczy¢ do przewodu zasilania z
wtykiem znormalizowanym, (3P + T dla 3ph) o odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i
przygotowac gniazdo wfyczkowe sieci wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny
wyfacznik; specjalnie przygotowany zacisk u2|em|ajgfc nalezy podtaczy¢ do przewodu
uziomowego (zotto-zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podane sa w amperach
wartosci zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybrane na podstawie max.
praqu znamionowego wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego
zasilania.

- Podczas wykonywania operacji zmiany napigcia (wytacznie w przypadku wersji
tréjfazowej) zdjac panel i dosta¢ sig do'wnetrza sgawar i, nastepnie przygotowat¢
skrzynke zacis owabzm|any napiecia w taki sposéb, aby podtaczenie wskazane na

yto zgodne z napigciem sieci, bedgcym do dyspozyciji.

specjalnej tabliczce

s. E
Bok’fadr'ﬂe zamontowac panel doercaJ%c odpowiednie $ruby.
waga!l
Spav%arka jest nastawiona fabrycznie na najwigksze napigcie z gamy bedacej
do dys%ozycg‘l, na przyktad:
U, 400V < Napiecie nastawione fabrycznie.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad powoduje nieskuteczne
dziatanie uktadu zabezpieczenia, przewidzianego przez producenta (klasa I) i
moze powodowa¢ w konsekwencji powazne zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz przedmiotow (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ PODLACZEN NALE ZY
EKEI‘II.VANI!I?E SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sq wartosci zalecane dla przewodow spawalniczych (w
mm°) na podstawie maksymalnego pradu wytwarzanego przez spawarke.

5.3.1 Podlaczenie butli gazowej .
- Butlagazowa moze byc przewozona na wozku spawalniczym: max 20kg. .
- Wkreci¢ reduktor cishienia do zaworu butli gazowej, w przypadku zastosowania

gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wlozyé specjalng redukcje dostarczong
w akcesoriach.

- Podtaczy¢ przewod doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy sig w
wy[)osazenlu. . o . .

- Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

5.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania .
Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na
ktérym jest utozony, mozliwie jak najblizej do spawanego zfacza.

Przéwaod ten nalezy podtaczyc do zacisku z symbolem™(-).

5.3.3 Podtaczenie uchwytu spawalniczego . . . |
Wiozy¢ uchwgt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajac recznie do konca
nakregtke zabezpieczajaca. Przgc;f}otowac do~ pierwszego tadowania przewodu,
wymontowujac dysze i rurke kontaktowa, aby utatwié¢ wyjscie.

3.3.:1 Podtaczenie do podajnika drutu (w modelach z zewnetrznym podajnikiem
rutu

- Podtaczy¢ spawarke (paneltylny): .
- kabel doprowadzajacy prad spawania do szybkoztaczki (+).
- kabel sterujgcy do odpowiedniego tacznika. o
- Zwr6ci¢ uwage, aby mocno  dokreci¢ taczniki
rzegrzewania si¢ i utrate skutecznosci. o .
- Podtaczy¢ rure doprowadzajgca gaz, pochodzacy z reduktora cisnienia butli i
nastepnie dokreci¢, zaktadajgc zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu urzadzenia.

umozliwiajace unikniecie

5.3.5Zalecenia

- Przekreci¢ do konca taczniki przewodéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepujq), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikdw, co powoduje szybkié zuzycie i utratg skutecznosci.

- Zastosowa¢ mozliwie jak najkrotsze przewody Spawalnicze. .

- Nie uzywac¢ metalowych struktur nie bedgcych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

5.3.6 Podlqczenie,s\éstemu chtodzenia wodnego G.R.A. (tylko dla wersji R.A.).

- Przymocuj zespot G.R.A. do urzadzenia z zastosowaniem uchwytu znajdujacego sie
W wyposazeniu.

- Podtacz przewodY rurowe doprowadzaj&ce wpd:e3 do szybkoztgczek. . .

- Wlatcz system chtodzenia wodnego G.R.A., $ledzac procedure opisang w instrukcji
obstugi dostarczonej razem z systemem chtodzenia.

5.4 WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. F-F1)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIAWYLACZONA I ODLACZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT |
RURKAKONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY
| RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO
ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC
REKAWICE OCHRONNE.
- Otworzy¢ pokrywe podajnika. | o L
- ZatozyC szpulé z drutem na trzpien; u&)’?wnlc sie, czy bolec prowadzacy trzpien jest
Erawmﬂ,owo ulpzon%w odpowiednim otworze 1;). . .

wolni¢ przeciwrolki/e mocujace |odsunap)e 'Ja od rolek/i dolnych/ej (2a).
Sprawdzi¢, CZX rolka/i podajnika nadaje/a 'sg odpowiednié dla’ zastosowanego
rodzaju drutu (2b). o e . ) .
Zwolni¢ koniec drutu, odcia¢ jednym cigciem zdeformowang koficdwke i zaokraglic;
obrdci¢ szpulkg w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zeo%ara i wlozy¢
koncoéwke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, weiskajac na 50-100mm poprzez
tulejke prowadzacg do ztgczki uchwytu spawalniczego (2c). | . »
Ponownie ustawiC przeciwrolki/e” regulujac naprezenie na $rednig wartos¢,
E;Jrawdzajqc czy drut jest prawidtowo umleszczoné/w rowku rolki dolnej (3).

10er

cié Srube regulacyjng znajdujaca sie na srodku, aby lekko zahamowac trzpien

dja¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).

Witozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, w’ratczy(: sPavyarke, wcisng¢ przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli

obecna) i odczekac, az kohcéwﬁa drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i
wysunie sie na dtugo$¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolnic przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje sie pod napieciem
elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec powodowac, jezeli
nie Zostafy zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Niekierowac wylotu uchthu w strong czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli. )

- Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b). . | . .

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa si¢ prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i
hamowanie trZpienia do wartosci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie
Slizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnlka nie poluzowaly sie
zwole drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli:

- Odcia¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6.SPAWANIE: OPIS PROCESU
6.1 CZYNNOSCIWSTEPNE . .
- WIo,iKé wtyczke do gniazdka sieciowego (-) (dla spawarek wyposazonych w jednen

zacis umemlaéqcy . L
- Zalozy¢ gniazdo masy na wybrang st\{bkozlaczke (-) w zalezno$ci od spawanego

materiatu gdla spawarek wyposazonych w 2 lub wiecej gniazd masilé. .

- szybkoztgczka (-) z reaktancjg max ( 7YY\ ) lub potozenie 2-3 dla aluminium,
sto%éw pochodnych (Al) lub stopéw miedzi (CuAl/CuSi). o .
- szybkoztaczka (-gz reaktancjg min ( lub potozenie 1-2 dla stali nierdzewnej

inox (SS), stali weglowych i niskostopowych (Fe).
- Podtaczy¢ przewod powrotny do spawanego przedmiotu. o
- (O5tv%/(|)/rzyé)| wyregulowacé strumien gazu ochronnego za pomoca reduktora cisnienia
-7 1/min).
- Wiaczy¢ spawarke i ustawi¢ prad spal%vYagia é)oertlem obrotowym.

6.2 SPAWANIE (RYS.H) | . . . »
Po przygotowaniu urzadzenia, wykonujac operacje wyzej zalecane, wystarczY ustawi¢
zacisk masowy na spawanym przedmiocie i wcisnag¢ przycisk uchwytu spawalniczego.
Naleéy ,za{dbac, aby uchwyt spawalniczy znajdowat sie w odpowiedniej odlegtosci od
rzedmiotu.
odczas skomplikowanych proceséw spawania wskazane jest wykonanie préb na
przedmiotach wy_brakowanzch, przekrecajac jednoczesnie pokretta regulacyjne w taki
sposob, aby zwiekszy¢ jakoSc spawania. Jezeli tuk topi sie w postaci Kropli i ma
tendencje do gasniecia, nalezy zwiekszy¢ retdkoéé podawania drutu lub ustawi¢
mniejsza wartos¢ pradu. Jezeli natomiast drut zahacza Ew,a,ltownle o przedmiot i
owoduje rozpryskiwanie materiatu, nalezy zmniejszy¢ predko$¢ podawania. .
alezy ‘pamieta¢ ponadto, ze kazdy drut dajé najlepsze w¥1n|.k| przy okreslonej
predkosci posuwu. Dlatego tez, w przypadku skomplikowanych i dtugich procesow
spawania, stosowne jest wykonanie "prob drutéw o roznych $rednicach, celem
wybrania najbardziej odpowiedniego dla danego procesu.

6.3 SPAWANIE ALUMINIUM . . o

W prz;;\;‘)adku tego rodzaju gocesow spawania stosowany jest jako gaz ostonowy
ARGON lub mieszanka ARGON . Uzywany drut powinien’ posiada¢ te same
parametry co materiat podstawowy. W kazdym przypadku jednakze preferowany jest
drut stopowy (np:a!umlmum/krzemj,aw_iadnym rzypadku drut z czystego aluminiam.
Spawanie aluminium metodg MIG nie przedstawia szczeggolnych rudnos$ci, za
wwqtl_(lem prawidtowego podawania drutu wzdtuz catego uchwytu elektrody, poniewaz,
jak wiadomo, aluminium ma niedostateczne parameiry mechaniczne, atrudnosci w
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odawaniu drutu beda tym wieksze im mniejsza bedzie f zastosowanego drutu.

ozna unikna¢ tego rodzaju problemow wprowadzajac r)astepugqce zmiany: | .
1 - Wymieni¢ prowadnice drutu na teflonowa. Aby wyja¢ ja wystarczy poluzowac¢ kotki,

znajdujace sie na koncach uchwytu.

2 - Stosowac rurki kontaktowe do aluminium. .
3 - Wymieni¢ rolki podajnika na odFovwedme dla aluminium.
4 - Wymieni¢ prowadnice stalowa tulejki prowadzacej drut na teflonowa. .
Wyzej opisane czesci przewidziane sg w akcesoriach dla aluminium, oferowanych jako
opcja.

6.4 SPAWANIE PUNKTOWE (RYS. I) . » . .
Z zastosowaniem urzadzenia do spawania drutem, mozliwe _jest potaczenie
naktlada}{nych na siebie blach, za pomoca spoiny wykonywanej z dodatkowym
materiatem.

Urzadzenie jest szcz,egélnie_?rzydatne, do tego celu, poniewaz wyposazone g’est w
re(kJu ator czasowy, ktéry umozliwia wyboér czasu punktowania najbardziej korzystnegoi
w onsekwen(:{l wykonanie spoin o jednakowych parametrach. .
Aby wykorzysta¢’ urzadzenie do ‘spawania” punktowego nalezy przygotowac je w
nastepujacy sposob: . o .
- Wymieni¢ dysze uchwytu elektrody na rodzaj dyszy, odpowiedniej dla tego rodzaju
spawania, dostarczong w akcesoriach. Dysza ta odréznia sie ze wzgledu na
walcowaty ksztatt oraz na znajdujgce sie w Koncowej czesci naciecia umozliwiajace
odprowadzanie gazu. .

Ustawi¢ pokretto regulacji pradu w potozeniu “maksymalne”.

Wyregulowac predkos¢ podawania drutu na maksymalng warto$¢.

Ustawic przetacznik w potozeniu “TIMER”. . .
Regulowa¢ czas trwania spawania punktowego w zaleznoéci od grubo$ci blach,
ktore nalezy potaczyc. . | .

Aby wykona¢ spawanie punktowe nalezy ptasko oprze¢ dysze uchwytu spawalniczego
na’ piérwszej blasze, nacisna¢ przycisk uchwytu, ab\'/1 wydaé " przyzwolenie na
spawanie: drut powoduje topnienie pierwszej blachy, przechodzi przez nig i przenika do
drugiej blachy, wykonujac w ten sposdb _spomg pomiedzy dwoma blachami. .
Przycisk powinien pozostawaé wcisniety, dopoki regulator czasowy nie przerwie
spawania.

- pomoca tego procesu wykonywane jest spawanie punktowe rowniez w warunkach
niemozliwych, z zastosowaniem tradycyLnych spawarek Eunktowych, poniewaz
mozliwe jest potaczenie blach niedostgpnych z tytu, jak na przyktad skrzynkowych.
Ponadto zostata znacznie zredukowana praca operatora, ze'wzgledu na ekstremalng
lekko$¢ uchwytu spawalniczego. . . L .
Ograniczenie uzywania tego rodzaju systemu wigze sie z gruboscig pierwszej blachy,
podczas gdy grubo$c¢ drugiej blachy moze by¢ znacznie wieksza.

6.5 NITOWANIE (RYS. L) . .

Tego rodzaju operacja jest mozliwa wytgcznie w przypadku spawarek

kompaktowych, o jednym zacisku u2|em|ajac%m. . .

Jest to proces, ktéry umozliwia podnoszenie blachy w_qugle lub zdeformowanej, bez

koniecznosci uderzania z drugiej strony. Jest to niezbedne w przypadku czesci

karoserii, niedostepnych od tytu. . i

Oe\?raqa wykonywana jest w nastepujacy sposob; L . .

- Wymieni¢ dysze uchwytu spawalniczego na rodzaj dyszy, odpowiedni dla nitowania,
ktora posiada z boku miejsce na nit. .

- Ustawic¢ wytacznik regulacyjny praaduwpozycp 3., . .

- Re?ulqwac redkos¢ podawania drutu, w zalézno$ci od pradu oraz f zastosowanego
drutu, jak gdyby nalezato wykona¢ operacje spawania.

- Ustawi¢ przetacznik w potozeniu “TIMER”.

- Ustawi¢ czas na okoto 1 - 1,5 sekundy. . o .

W ten spos6b zostanie wykonana spoina, w poblizu gtéwki nita, taczac w ten sposép nit

z blac(rj\q. Teraz mozliwe Jest podniesienie wklgstej blachy za pomocga odpowiedniego

narzedzia.

6.6 PROCES ODPUSZCZANIABLACHY (RYS.M.) |
_'I'eogo rodzaju operacja jest mozliwa z zastosowaniem spawarek kompaktowych, o
jednym lub Kilku zaciskach uziemiajacych. o
by wykonac¢ ten proces nalezy zamoéwi¢ odpowiedni zestaw. .
Podczas naprawy karoserii, po spawaniu lub miotkowaniu blacha traci wiasne
parametry poczat owelzeb{doprowadzw ja do stanu poczgtkowego, operator uzywat
dawniej do tego celu palnika acetylenowo-tlenowego, ktorym ogrzewat blaché do
temperatury okoto 800°C, nastepnie’schtadzajac jg gwattownie szmatkg namoczong w
wodzje.
Jezeli pragnie sie zastgpi¢ catkocie palnik acetylenowo-tlenowy, proces odpuszczania
blachy mozna wykonac¢ w nastepujacy sposob: i L
- Wyja¢ dysze ‘uchwytu spawalniczego i wiozy¢ odpowiedni uchwyt elektrody, a
nastepnie elektrode we?Iowa, dokreci¢ odpowiednim pokrettem.
- Ustawi¢ wylacznik regulacyjny w pozycji 1&)0002enle wyzsze rozgrzatoby zbyt mocno
elektrode iurzadzenie).

SKY

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANi ..... 48
2. UVODAZAKLADNIPOPIS ..,...

2.1 KOMPAKTNI SVAROVACI PRISTROJ
2.2 Svarovaci Fislro&s oddéliteln%_m nebo oddélenym podavaéemdratu .
2.3 STANDAR%NIP, ISLUSENSTVI ............... Jeeereeens G grreenns
2.4VOLITELNE PRISLUSENSTVI DODAVANE NAPRANI

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK .....
3.2DALSITECHNICKE UDAJE ...

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROUJE ........ccoevrruercnsrinmensnsnens 49
4.1 KONTROLNIZARIZENI, REGULACEAZAPOJENI ... 49
5. INSTALAGCE........ceeuetevesssssasesesssssssesssssssssssssssssesssssssssssssssssessssassassssssnssassassane 49
5.1 MONTAZ 49

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-kjesti ...,......
5.2 ZPUSQB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE..

5.2.1 PRIPOJENI DO SITE

- Zmniejszy¢ docisk rolek ﬁodajnika pcaprzez zwolnienie sprezyny, aby unikng¢
doprowadzenia drutu do uchwytu elektrody. o i .
Jezeli cze$¢ blachy, ktorg nalezy odpusci€ jest niewielka, nalezy wykonac operacje
podobng do spawania punktowego, zblizajac koncowa czes¢ elektrody do blachy, i
przytrzymujac w tej. poz¥1c1| przez okres Czasu wystarczajacy na jej rozgrzanie, a
nastepnie gwattownie schtodzi¢ $ciereczkg namoczong w wodzie. Jezeli natomiast

czes$c, ktéra nalezy odpuscic jest bardziej rozlegta, nalezy zataczac kota elektroda.

A UWAGA:

- W warunkach przegrzania zapali sie lampka sygnalizujaca, przerywajac
dostarczanie mocy; przywrocenie do pierwotnego stanu nastapi automatycznie’po
trwajacym kilka minut schfodzeniu.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JESTWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 Uchwyt spawalniczy .

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach gorgcych; moze to
owodowac stopienie materiatow !zoIUJIacych powodujgc bardzo szybkie zuzycie.

- Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalac)i rurowej i zfgczek gazu. L

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢ suchym
sprezonym powietrzem 3max5bar rowek prowadnicy drutu i sprawdzac jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidlowe
éapontowanle czesci koncowych uchwytu elektrody: dysza, rurka kontaktowa,
yfuzor gazu.

7.1.2 Podajnik drutu . . i

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt
mealgczny) osadzajacy sig¢ w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i
wyjsciowy).

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA .

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napi?(ciem, wykonywane wewnatrz spawarki mo
grozm powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
ontakt z czesciami znajdujacymi si¢ pod napieciem lub/imoga one powodowac
usztl:odzenla wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymiw
ruchu.
- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac¢ kurz osadzajacy sie na
'gansformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
ar).
Unikac¢ kierowania strumienia sprezonego Eowietrza na karty elektroniczne; mozna
je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczky Iub odpowiednimi
rozpuszczalnikami. B . L
Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elektryczne sg odpowiednio
zaci$niete, a na okablowanjach nie wystepuja slady uszkodzen izolacji. i
Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji naleZy ponownie zamontowac panele
spawarki, dokrecajgc do konca sruby zaciskowe. . .
Btezwr%glednle unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.
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SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM.PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
I§\cl)ll\"I§f_)l_\llANl MIG/MAG AFLUX URCENE PRO PROFESIONALNIAPRUMYSLOVE

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostateéné vyskoleny k bezpeénému pouziti svarovaciho
pristroje ainformovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
FisluSnych ochrannych opatfenichao postugech v nQuzovém stavu.
Souvisejici informace najdete také v ,TECHNICKEM, PREDPISU IEC nebo
LC(TS 62081% INSTALACE A POUZITI ZARIZENi PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI).

AN

- Zabrante pFfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muize byt za danych okolnosti nebezpecne.

- P¥ipojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
B[’i vypnutém svarovacim p¥istroji, odpojeném od elektrického rozvodu. .
fed vyménou opotrebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte svarovaci
6”5"0] a odr)ojtejej z napajeci sité.
ykoneéjte elektricKou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam,
- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodic¢em.
- Ujig_té_te se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.
- Nepouzivejte svarovaci pFistroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.
- Nepouzivejte kgb.eléls poskozenou izolacinebo s uvolnénymi spoji. L
- Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
provaget pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich n,ebo(s)otrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.
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- Vyhnéte se Cinnosti na materialech vy¢iSténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- f])ddstraﬁtg z pracovniho prostoru v§echny zapalné latky (napfr. drevo, papir,

adry, atd.).

- Zab?;peé,te si vhodnou VY,ménu_vzduchu nebo prostfedky pro odstrafovani
svarfovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se

svarovacim dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentracia délce samotné

e)g)gz!cevyzaduus[ystematlckxpns_ up pfijejich vyhodnocovani. N

Udrzujte tlakovou [ahev (pouziva-li se) v dostatécné vzdalenosti od zdroju

tepla, véetné slunec¢niho zareni.

PDOCLO@®G

- Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢&astem umisténym v blizkosti
dostupnym).

bycejné toho Ize dosdhnout pouZitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
okryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich koberct.

- Pokazdé si chrante zrak Bouiitim, prislusnych skel neobsahujicich aktinium
na ochrannych stitech nebo maskach. i . . .
Pouzivejte pfisluSsny ochranny ohnivzdorny odév za uUcelem zabranéni
v%stavenl pokozky ultrafialovému a infraCervenému zareni pochazejicimu z
oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dal$i osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu. .

- Hluénost: V pripadé, ze bude nasledkem mimoradné intenzivniho svarovani
zjiSténa Uroven kazdodenni osobni expozice (LEPd) rovnajici se nebo
prevysujici 85db(A), bude povinné pouziti vhodnych osobnich ochrannych
pracovnich prostredku.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu svarovani mohou rusit ¢innost
elektrickych a elektronickych zarizeni.
Drzitelé zivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych zafizeni (napf.
Eace-make{y,,resplratory, atd.) musi pred zdrzovanim se v blizkosti prostoru,
de se pouziva tento svaFovaci pristroj, konzultovat tuto moznost s Iékafem.
Drzitelum elektrickych nebo_elektronickych Zivotné dulezitych zafizeni se
pouziti tohoto svafovaciho pfistroje nedoporucuje.

- Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu
vyrobku uréeného pro” vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k
rofesionalnim uceltm. L . L
eni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita vdomacim prostiedi.

DALSi OPATRENI

OPERACE SVAROVANI:

- Vprostredi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- vevymezenychprostorech; .

- v pfitomnosti zapalnych nebovybusnych materiald. | L
MUSI byt predem zhodnoceny ,,O0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
&rltomno,stl osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pripadech. . .

USI byt zavedeno pouzivani ochrannych fechnickych Brostredku,
gopsanych v castech 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo

LC/TS62081%. L X . .
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
ﬁoqutl ez| ecnostnlchg:losm. . .

APETIMEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: PFi praci
s vice svarovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky muzZe dojit k nebezpec¢nému souctu napéti mezi dvéma
odlisnymi drzaky elektrod nebo_se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze. e -

Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méreni pristroji za ucelem
uréeni existence nebezpedi rizika a mohl Pri{mout vhodna ochranna opatieni v
gggéqlqu s ustanovenim ¢asti 5.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS

A ZBYTKOVARIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

- Je zakadzano pouzivat rukojet’ jako prostfedek k zavéSeni svarovaciho
pristroje.

AN

Pred pfipojenim svafovaciho prfistroje do napajeci_sité se musi vSechny
ochranne Kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazefv predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych sou¢astech podavace
dratu, napriklad:

- Vyména valecku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valecki, ozubenych pfevodu a zény pod nima;

- Mazani ozuben“c |';’)revodu. ; . . .. ;
MUSIBYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

- Je zakazano zvedat svarovaci pfistroj.

2. UVODAZAKLADNIPOPIS
2.1 KOMPAKTNI SVAROVACI PRISTROJ (OBR.A1? .
Tento svafovaci pFl’strOJ'\)le zdrojem proudu pro obloukoveé svafovani a je vyroben
specialné pro svarovani MAG uhlikovych oceli nebo s nizkym stupném slitin v ochrané
plynu CO, nebo smési Argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych dratu
trubicek).

yto svagovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem
Argon + 1-2% kysliku a hliniku plynem Argon s pouzitim elektrody, jejiz slozéni je
vhodné prosvafovanydil. =~ | . . ) i oL
Pajeni MIG je moZné provadét typicky na pozinkovanych plechach s draty z médéne
slifiny (napf. méd-kfemik nebo mé&d-hlinik) s &istym argonem (99,9%) v uloze
ochranného plynu.

2.2 SVAROVACI PRISTROJ S ODNIMATELNYM PODAVACEM DRATU {_OBR. A2)
Svarovaci pfistroj s gl}lnuLI}'/m podavanim dratu, s vozikem, tfifazovy, ventilovany, pro
svafovani 'MIG-MAG/FLUX a pdjeni, s_odnimatelnym podavacem dratu se 4
VALECKY. Univerzalnost pouziti_ s odliSnymi druhy materiall, jako jsou ocel,
nerezavéjici ocel, hlinik. Vysoky pocet kroku régulace napéti oblouku.

2.3 STANDARDNIPRISLUSENSTVI:

- svafovaci pistole (chlazena vodou v provedeni R.A.);

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

- sadakolecek;

- adaptér pro plynovou lahev sARGONEM;

- reduktor tlaku;

- podavac dréatu;

- Jednotka vodniho chlazeni R.A. (pouze pro verze R.A.);

2.4VOLITELNE PRISLUSENSTVIDODAVANE NA PRANI:

- elektronické karta s dvojitou regulaci ¢asu; )

- sada kabell pro spojeni zdroje s podavaéem (pouze pro svafovaci pfistroje s
odnimatelnym podavacem dratu);

- sada vodniho chlazeni R.A. (je-li soucasti);
gsstandardm Er|sju§ensty| uverzeR.A.);
ada pro zakryti civky (je-li soucasti);

- Sada pro svarovani hliniku;

- Sada pro svarovani dutého dratu;

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se ﬁouiitl’ a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

. r.
1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci strojii pro obloukové
svarovani.
2- Symbol vnitni struktury svafovaciho pfistroje.
3- Symbol gredurcene_hozpusobu svarovani. .
4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem Grazu
elektrickym proudem (napf. v t&sné blizkosti velkych kovovych soucasti).
5- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé {ednofézové napéti;
3~: stfidavé tfifazové napéti.
6- Stuperi ochrany obalu,
7- Technické udaje napajeciho vedeni:
-U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené
mezni hodnoty +10%). i .
= |, max: Maximalni proud absorbovany vedenim.
-l.«:  Efektivninapajeciproud.
Vlastnosti svarovaciho obvodu:;
- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svarovaci obvod).
-I,fUz: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
Qﬁstrojembéhemsvafovénj. . . i . . o
- X : ZatéZzovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého miZe svafovaci pfistroj
dodavat odpovida{ici prou o}ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-

©
1

minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

Pfi prekrocent faktoru pouziti (vztazenych na 40 °C’v prostfe i) dojde k zasahu

tegelné ochran (svafovacidprl'strOJ zUstane v pohotovostnim rezimu, dokud se

jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ). o .

- A/V-A/V: Poukazuje na [e%ulaéni radu svafovaciho proudu (minimalni maximaini)
pfi odpovidajicim napéti oblouku. . )

Vg’_robm’ ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani puvodu vyrobku).

10- Hodnota ﬁojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané veden;.

11-Symboly vztahujici k bezpecnostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole 1

,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku ma pouze indikativni charakter ﬁoukazujl’cf na
symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Gdaju vaSeho svafovaciho
pg{s‘;role musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pristroje.

3.2DALSITECHNICKE UDAJE:

- SVAROVAC| PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1

- SVAROVACI PISTOLE:_  viz tabulka 2 (TAB. 2

Hmotnost svarovaciho pfristroje je uvedena v tabuilce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
4.1 KONTROLNIZARIZENI, REGULACE AZAPOJENI (Obr.A)

5.INSTALACE

/\  UPOZORNENi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARQVACIHO PRISTROJE MUSI BYT VYKONANY
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO

ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ (Obr.C) .
Rbozlbalte svarovaci pristroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. D)
5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE

Za’dgy ze svafovacich pfistroji popsanych v tomto navodu neni vybaven zafizenim pro
zvedani.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti
umérné jeji hmotnosti, abyste pfedesli jejimu pfevraceni nebo nebezpeénym
presunum.

5.2.1 PRIPOJENI DO SITE . . . . . .
- Pred realizaci_jakéhokoli elektrického zaPo eni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
_sve;hl)vaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, kfera je k dispozici v misté
instalace.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovymvodicem. | .
Abyste dodrzeli poZadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k bodim rozhrani napajeciho rozvodu's
impedanci nepresahujiciZmax =0.04 Ohm.

5.2.2 ZASTRCKA A ZASUVKA: Prfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou
zéstréku (3P + PE pro 3-fazové) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou
zasuvku vybavenou pojistkami nebo automa_tlc_:k'mtjlstléem; prislusny zemnici kolik
bude muset byt pfipojen k zemnicimu_ vodici (f/ilu ozeleny) napajeciho vedeni. V
tabulce 1 (TAB, 1) jsou uvedeny doporuc¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovite hodroty proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti. o
- Prioperacich spojenych se zménou napéti (pouze u tfifazovych modell) si zajistéte
pfistup k vnitfnim Castem svafovaciho pristroje demontazi panelu a Upravou
svorkovnice pro zménu napéti tak, aby odpovidala zapojeni uvedenému na
prisluSném signalizaénim Stitku a na;gg)ecgwu napéti, které je K dispozici.
r.

Duakladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte pfislusné Srouby.
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Upozornéni! . L. . . .
Svarovaci pristroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na nejvy$si napéti fady,
které je k dispozici, napriklad:

U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vySe uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy ) s
naslednym vaznym ohroZenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku’(napf¥. pozar).

5.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

/\ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TA_B.J)Eou uvedeny hodnoty doporugené pro svarovaci kabely (v mm?)
na zakladé maximalniho proudu dodavaného svarovacim pfistrojem.

5.3.1 Pripojenik tlakové lahvis plynem
- Tlakova lahev na plyn, kterou Izé naloZit na opérnou plochu svafovaciho pfistroje
uréenou k.{ejlmu ulozeni: max. 20 kg. o . .
- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
Arg(I)n nebo smési Argon/CO, mezi né vlozte pfisluSnou redukci dodanou formou
FisluSenstvi.
Fipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku,
Prgdk?tevgarlllm ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

5.3.2 Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu )

Je tfeba Jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je uloZena,
co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

5.3.3 Zapojeni svarovaci pistole L . L
Zasunte svafovaci pistoll do konektoru, ur€eného k tomuto ucelu, a manuainé
dotahnéte na doraz pOJlI(Str]¥ krouZek. PFipravte ji pro zahajeni podavani dratu
demontazi hubice a kontaktnitrubicky kvali usnadnéni vyasténi dratu.

5.3.4 Pl"ipo{eni k podavaci dratu (umodell s vnéjéigné)qdéya(:em dratu)
- Zrealizujte spojeni se svafovacim pfistrojem (prostfednictvim zadniho panelu):
- kabel svafovaciho proudu k zasuvce (+) pro rychlé pfipojeni.
- ovladaci kabel k pfislu§nému konektoru.
- Vénujte pozornost spravnému dotaZeni konektor(, aby se zabranilo pfehfati a
oklesu ucinnosti. - o L i
- Pripojte plynovou hadici z reduktoru tlaku tlakové lahve a stahnéte ji stahovaci
paskou z dotace.

5.3.5 DOPORUCENI: . . oo i o

- ZaSroubuijte konektory svafovacich kabel(l aZ na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvdli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v
opacnem pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkrat$i svafovaci kabely. .

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného dilu
pro svod svafovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohrozZeni bezpeénosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarovani.

5.3.6 Zapojeni jednotky vodniho chlazeni-G.R.A. éppuze v provedeniR.A.).

- Pripevnéte G.R.A. ke svafovacimu pfistroji prostfednictvim konzoly z pfisluSenstvi.

- Pripojte hadice s vodou k rychlospojkam.

- Zapnéte G.R.A.; postupujfe pfitom v souladu s postupem popsanym v navodu, ktery
tvofi sou¢ast chladici jednotky.

5.4 NALOZENI CiVKY S DRATEM (Obr. F-F1)

A;JPOZORNENQ PRED 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
DRATY, KTERY HODLATE POUZIT, 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 pfislusném otvoru (1a).

- Uvolnéte pfitlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valeckd/u (2a).

Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2b).

- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez
okrajl; otoCte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navle¢te konec dratu do
vstupniho vodi¢e dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na
svarovac; pistoli (2c).

Opétovné sefidte polohu pFitlacnych/ho valecki/u nastavenim priimérné hodnoty
jejich/jeho tlaku a' zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho
valecku (3). . R o
Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim sefizovaciho Sroubu umisténého ve
stfedu samotného navijedla (1b).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (433.

Zasunte zastrcku svarovaciho pFiStﬁO{e 0 napajeci zasuvky, zapnéte svafovaci
pristroj, stisknéte tlaCitko svafovaci pistole nebo tlacitko posuvu dratu na ovladacim
panelu (je-li soucasti), vyCkejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze pfedni Casti
svarovaci pistole po jeho pfechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven
mechanickému namahani; proto by pfi nedostatecnych ochrannych opatfenich
mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouk:

Nesméruijte svafovaci pistoli vici Castem téla.

Nepfiblizujte svarovaci pistoli tlakové lahvi. ) . o

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci pistoli (4b).
Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valeck( a brzdéni navijedla
na minimalni moznou droven a z}(ontroluljte;, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a zda
pfi zastaveni tahaCe nedochazi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné
setrvacnosti civky. . )

- Odstipnéte koncovou ¢astdratu, vy€nivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

- Zavrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 PRIPRAVNE OPERACE

- Zasunte zemnici zastrcku do zasuvky (-) (plati pro svafovaci pfistroje vybavené
edinou zemnici zasuvkou).

- Zasunte zemnici zastréku do pfisludné zasuvky (-) pro rychlé pfipojeni v souladu se
svafovanym materidlem (plati pro svafovaci pristroje vybavené 2 nebo vice
zemnicimi zasuvkami).

- zasuvka pro rychlé pfipojeni ﬁ-) s max. reaktanci ( 7YY\ ) nebo poloha 2-3 pro
materidl hlinik a jeho slitiny (Al), slitiny médi &CuAI/CuSi).

- zasuvka pro rychlégﬁpopm’ (-) s min. reaktanci ( £ Y™\ ) nebo poloha 1-2 pro
nerezavejici ocel (SS), uhlikové oceli a oceli s nizkym obsahem slitiny (Fe?.

- I(/)tev;ete a nastavte prutok ochranného plynu prostrednictvim redukforu tlaku (5-7

min).

- Zapnéte svafovaci pfistroj a otoénym CPBF%)iEaéem nastavte svafovaci proud.

6.2 SVAROVAN] (OBR. H)

Po pfiprave stroje provedenim vySe uvedenych operaci staci pFiBnopt zemnici svorku

ke svafovanému dilu, stisknout tlacitko na svarovaci pistoli. Dbejte na to, aby se

svarovaci pistole nachazela ve vhodné vzdalenosti od svafovaného dilu. y

U narocnych svaru je vhodné provést zkousku svaru na odpadovém materiélu za

soucasné regulace prostfednictvim rukojeti; tak naleznete optimalni podminky pro

svafovani. KdyZ ma oblouk tendenci rozpoustét se do kapek a zhasinat, je tfeba zvysit

rychlost podavani dratu nebo zvolit nizsi hodnotu proudu. Pokud je dotek dratu o

gvz,atfovany dil provazen vymrstovanim materidlu, je tfeba snizit rychlost podavani
ratu.

Je tfeba mit na paméti, Ze kazdy drat umoznuje dosahnout optiméalnich vysledkd pfi

specifické rychlosti podavani. Proto je pfi narocnych a dlouhodobych pracich vhodné

vyzkouset vice dratu o riznych primérech, aby byl zvolen ten nejvhodné;si.

6.3. SVAROVANI HLINIKU ) L .
Pro tento dryh svafovani se v Uloze ochranného plynu pouzivd ARGON nebo smés
ARGON - HELIUM. Pouzity drat musi mit stejné vlastnosti jako zakladni material. V
kaZdém pfipadé je vhodnéj$i pouzit slitinovy drat (napf. hlinik/kfemik) a nikdy ne dréat z
Cistého hliniku. = . .
Svarovani MIG hliniku nepfedstavuje zvlastni obtiZze s vyjimkou toho, Ze se nemusi
ﬁngﬁt Uspésné podavani dratu podél celé svafovaci pistole, protozZe, jak je znamo,
linik se vyznacuje . . . .
velmi slab}':ml mechanickymi vlastnostmi a potize s podavanim hlinikového dratu
orostou s klesajicim F dratu, .
ento problém je mozné obejit provedenim nékolika zmén:
1 - Vymérite hadici svafovaci pistole za model z teflonu. K jejimu vyvle¢eni postaci
ovolit hmoZdiky na koncich svafovaci pistole.
2 -V pfipadé hliniku pouZijte kontaktni trubky. .
3 - Vyménte valecky podavace za typ vhodny pro hlinik. o
4 - Vyménite ocelovou hadici vstupniho vodiCe dratu za odpovidajici model z teflonu.
Vyse popsané soucasti jsou dostupné v ramci voliteného pfislu$enstvi, nabizeného na
prani.

6.4 BODOVE SVAROVANI (OBR.I) NV

S_pouZitim zafizeni pro podavani dratu je mozné dosahnout spojeni vzajemné

pfetloi_e?ych plech prostrednictvim bodového svafovani provadéného za prisunu

materilu,

Toto zafizeni je k tomuto UCelu mimorfadné vhodné, protoZze je vybaveno

regulovatelnym "Casovacem, ktery umoznuje volbu nejvhodnéj$i doby bodovani a

naslednou realizaci bodu se stejnymi viastnostmi.

PouZiti stroje na bodovani vyzadUJIe nasledujici Gpravy: i L

- Vyménte hubici svafovaci pistole za jinou, uréenou pfimo k bodovému svafovani a
dodavanou v ramci pfislugenstvi. Tato hubice je charakteristicka valcovym tvarem a

fitomnosti odvzdusriovacl pro plynvkoncové casti. .

- Prepnéte pfepinac regulace proudu do polohy odpovidajici ,maximu*.

- Nastavte rychlost podavani dratu témér pa maximaini hodnotu.

- Prepnéte prepinac do polohy ,CASOVAC*. ) ) )

- Nastavte dobu bodovaniv souladu s tloustkou spojovanych plechd.

Pfi bodovani se hubice opfe o plochu prvniho plechu a poté se stiskne tlacitko

svarovaci pistole za U¢elem spusténi svarovani: Drat roztavi prvnj plech, projde pfes

né&j a dostane se do druhého plechu, imz mezi obéma plechy vytvofiroztopeny klin.

Tlacitko musi zustat stlacene, dokud casovac nepferusi svafovani.

Timto zpGsobem je moZné provést bodovani i v podminkach, které nejsou vhodné pro

klasické svafovaci pfistroje, protoZe timto zplsobem je mozné Spojovat plechy

Br!stupne ze zadni strany, jako r]aprv.,dutllnr. L . i L
t?lle she timto zplsobem diky mimoradné [ehkosti svarovaci pistole vyrazné snizi prace

obsluhy.

Meze pouZiti tohoto systému jsou dany tloustkou prvniho plechu, zatimco druhy mize

mit vyrazné vétsi tloustku.

6.5. NYTOVANI (OBR. L) o o .

Tato OEerace je mozna pouze s kompaktnimi svafovacimi pfistroji s jednou zemnici

zasuvkou.

Jedna se o postup, kter&'/ umozZnuje nadzvednout vpadnuté nebo zdeformované plechy,

aniz by bylo tfeba Je vyklepavat z druhé strany. Je to nenahraditelny zpisob svafovani

Casti Karoserie, ktéré nejsou pfistupné zezadu.

Operace probiha nasledovné:

- Vyméiite hubici svafovaci pistole za jinou, ur€enou pfimo pro nytovani, ktera se
vyznacuje tim, Ze mana svém boku prostor pro nyt.

- Prepnéte pfepinac regulace proudu do polohy 3. . L L

- Nastavte rychlost podavani dratu v souladu s proudem a ¥ pouZitého dratu, jako
kdyby bylotfeba provést svaroyani. N

- Prepnéfe pfepinac do polohy ,CASOVAC*.

- Nastavte dobu pfiblizné na T-1,5 sekundy. . . .

Timto zplisobem se vytvori svarovaci bod v blizkosti hlavy nytu, ¢imZ dojde k jeho

S| Ojﬁnl s plechem. Nyni je s pouzitim pfislusného nastroje mozné zvednout vpadly

plech.

6.6 POSTUP PRIZMEKCOVANIPLECHU (OBR. M) . L
Tato operace je mozZna pouze s kompaktnimi svafovacimi pfistroji s jednou nebo vice
zemnicimi zasuvkami.
Abyste mohli vyuzit tento postup, pozadejte o pfislusnou sadu. .
U karoserie plech po provedeni svaru nebo ;ﬁo vyklepani ztrati své puvodni vlastnosti, a
proto pracovnik pro joeéich obnovu pouzival Ysllkové—_acet lenovy hofak, jimz nahfival
Blgch,ai nateplotu 800 °C a nasle ,né,Je&rych e ochladil hadrem namocenym ve vodé.
fi_Uplném vypusténi pouzivani® kyslikové-acetylenového hofaku probéhne
zmékcovaninasledovné; o L .
- Odmontujte hubici svafovaci pistole a na jeji misto nasadte pfislusny drzak elektrod a
ak uhlikovou elektrodu; dotahnetelprlslusnou rukojet. . . .
- Prepnéte prepinac regulace do polohy 1 (pfi pouziti vy$Sich poloh by jste riskovali
Filisné ohrati elektrody a stroje). . . »
- Zruste tlak valeCkl podavace prostfednictvim odepnuti pruZiny, abyste vylougili
podavani dratu pistoli. B
Kdyz je tfeba zmékgit pouze malou plochu, provedte operaci jako u bodovani s tim, Zze
spojite koncovou ¢ast elektrody s plechem na dobu dostate¢nou k jeho ohfati a
nasledné jej rychle ochladite hadrem namocenym ve vodé. Kdyz je plocha uréena ke
zmékéenirozsahlejsi, je treba prevalovat elektrodu.

A UPOZORNENI:

- Ve stavu prehfati dojde k rozsviceni signalizacni kontrolky a k pFeruseni
doﬁlévaného vykonu; 'k obnoveni dojde automaticky po nékolikaminutovém
ochlazeni.

7.UDRZBA

/\  UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNAUDRZBA .- . .
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole L. o L i

- Zabrante tomu, aby doSlo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé

povrchy; zplUsobilo by to roztaveni izolaCnich materiald s naslednym rychlym

uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spcgﬂ. .

- P¥i kaZzdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodiCe dratu suchym
stlatenym vzduchem (max. 5 baljz a zkontrolujte jeho neporusenost.

- Pred kazdym pouZitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
Casti svarovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky, difuzoru plynu.
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7.1.2 Podavac dratu

Opakované kontrolujte stav opotfebeni valeckd tahaCe dratu a pravidelné
odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a
vystupnivodi¢ dra us).

7.2 MIMORADNAUDRZBA . . o . .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSiIi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A

PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE

ZE JE SVAROVACI PRISTROJ

VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontrol

rovadéné uvnitf svafovaciho pristroje pod napétim mohou

zpusobit zasah getlal?tri_ckym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym
s ykgmtsq soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi'se
soucastmi.

Pravidelné a s frekvenci odpovidaijici pouZiti a praSnosti prostredi kontrolu%'te vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstrariujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaceneho vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite nasmérovani proudu  stlateného vzduchu na elektronické Kkarty;
zabezp'etgtéaI jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaem nebo vhodnymi
rozpoustedly. .. .. . . . LA i va g% s

Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elekirické spoje fadné utazeny, a zda
JFS>OU kabelaZe bez viditelnych znamek poskozeniizolace. . . ’
0 ukonceni uvedenych”operaci_provedte zpétnou montaz panell svafovaciho
fistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci Srouby. )

gztho_dné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném svarovacim
pfistroji.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE
ZVARANIE MIG/MAG A FLUX URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE
POUZITIE

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpec¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvéarani oblikom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

&Sﬁvisiace informacje najdete tiez v ,TECHNICKOM PREDPISE IEC, alebo

LC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE

ZVARANIE).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napdtie naprazdno
dodavané generatorom méze byt' za danych okolnosti nebezpeéné.
Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonda'vané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pisStole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt’ pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.
Nepouzivajte kable s poSkodenouizolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.
Jednotka kvapalinového chladenia (ak je su¢astou) musi byt plnena pri
vypnutom zvaracom pristroji,odpojenom od napajacieho rozvodu.
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Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd'.).

Zabezpecéte si dostatoénd vymenu vzduchu alebo IBlrostriedky pre
odstrafiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; 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 ffasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia.

e PNOX

Zabezpeéte si vhodnu izolaciu voéi elektréde, opracovavanej suéasti a
Blr’ipl? nt)'Im uzemnenym kovovym ¢&astiam (dostupnym) umiestenym v
izkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.
Vzdy si chrarite zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujucich aktinium na
ochrannych stitoch alebo maskach.

Pouzivajte prisluSny ochranny ohiovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému ziareniu pochadzajucemu z
obluku; ochrana sa musi vztahovat’ taktiez na d'alSie osoby nachadzajuce sa

v blizkosti obliiku, ato |l)(ouiitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.
Hluénost’: V pripade, ak nasledkom mimoriadne intenzivneho zvarania bude
zistena uUroven kazdodennej hluénosti (LEPd) rovnajicej sa alebo
prevysujucej 85db(A), pouzitie vhodnych osobnych ochrannych pracovnych
prostriedkov sa stane povinné.

®

Elektromagnetické polia vznikajuce pri procese zvarania mézu rusit’ ¢éinnost’
elektrickych a elektronickych zariadeni.

Osoby pouzivajlce Zivotne dolezité elektrické alebo elektronické zariadenia
(napr. pace-makere, respiratory, atd’.), musia pred zdrzovanim sa v blizkosti
Iprli(e,storu, kde sa pouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat’ tito moznost's
ekarom.

Osobam pouzivajucim Zivotne dobleZité elektrické alebo  elektronické
zariadenia, sa pouzitie tohoto zvaracieho pristroja nedoporucuje.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku
L'lr'é?ného pre vyhradne pouzitie v priemyslovom prostredi, na profesionalne
ucely.

Nie je zabezpecena elektromagneticka kompatibilita vdomacom prostredi.

A DALSIE OPATRENIA

OPERACIAZVARANIA:

- Vprostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym praddom;

- vo vymedzen;’lch priestoroch;

- vgrltomnosti zépalnych alebo vybu$nych materialov.

MUSIA byt’ najskor zhodnotené ,,0dbornym veducim“ a vykonané vidy v
Blritomnosti o0s0b vyskolenych pre zasahy v nidzovych pripadoch.

US| byt zavedené pouzivanie ochranrn’(ch technickych prostriedkov,
popisanych v ¢astiach 5.10; A.7; A.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo
CLC/TS 62081*.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s
vynimkou pouzitia bezpeénostnych plosin. 3 3 .

APATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na
viacerych kusoch spojenych elektricky, méze ddjst’ k nebezpeénému suctu
napétia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
pistol'ami, s hodnotou, ktora moze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie Eristrojmi, aby urcil
existenciu nebezpecia rizika a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
‘ssg:)%q]%s ustanovenim ¢asti 5.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS

A ZBYTKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s
nosnost'ou odpovedajicou danej hmotnosti; v opaénom 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
rozvoduy), je nebezpeéne.

Je zakazané pouzivat' rukovat’ ako ¢ast’' na zavesenie zvaracieho pristroja.

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napdjacej siete, sa musia vSetky
ochranne kryty a pohyblivé sucasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu
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nachadzat’v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pohyblivych sucasti podavaca
drétu, napriklad:

- Vymena valéekov al/alebo vodice drotu;

- Zasunutie drotu do valéekov;

- Nalozenie cievky s drotom;

- My(:istenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov. , .
MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Je zakazané dvihat’ zvaraci pristroj.

2.UVOD AZAKLADNY POPIS

2.1 KOMPAKTNY ZVARACI PRISTROJ (OBR. A1)

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prddu pre obltkové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo oceli s nizkym stupfiom zliatin v ochrane
plynu CO, alebo zmesi Argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektroddvych drétov
trubiciek).

gﬁeto zvé)racie En’stroje su dalej vhodné pre zvaranie MIG nerezovych oceli plynom
Argon + 1-2% kysliku a pre zvaranie hlinika plynom Argon, s pouzitim elektrody so
zloZzenim vhodnym pre zvarany diel.

MIG je mozné pajkovat pozinkované plechy drétmi zo zliatiny medi (napr. med-kremik
alebo med’-hlinl’kg s Cistym argénom (99,9%¥v ulohe ochranneho plynu.

2.2ZVARACIPRISTROJ S ODNIMATELNYM PODAVACOM DROTU (OBR.A2)
Zvéraci pristroj s plynulym podavanim drétu, s vozikom, trojfazovy, ventilovany, pre
zvaranie MIG-MAG/FLUX a péjkovanie, s odnimatefnym podavac¢om drétu so 4
VALCEKMI. Univerzalnost pouitia s odliSnymi druhmi materidlov, ako je ocel,
nehrdzavejuca ocel, hlinik. Vysoky pocet krokov regulédcie napétia oblika.

2.3 STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- zvaracia pistol (vodou chladena pri verzii R.A.);

- zemniaci kabel so zemniacimi klieStami;

- sada koliesok; )

- adaptér pre tlakovi nadobu s ARGONOM;

- reduktor tlaku;

- podavac drétu,

- Jednotka vodného chladenia R.A. (len priverziiR.A.);

2.4VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NAZELANIE:
- elektronicka karta s dvojitou reguléciou;
- sada kablov pre spojenie zdroja s podavacom (len pre zvéracie pristroje s
odnimatelnym poddvacom drétu);
- sadavodného chladenia R.A. (ak je su¢astou);
Standardné prislusenstvo priverziiR.A.);
- Sada krytu cievky (ak je sucastou);
- Sadanazvaranie hlinika;
- Sada nazvaranie dutého drotu;

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni Gdaje, tykajuce sa pouZzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, st obsiahnuté na
identifikacnom Stitku aich vyznam je nas(l)egujgci:
r.
1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre oblukove
zvaranie.
2- Symbol vnutornej Struktary zvaracieho pristroja.
3- Symbol predur¢eného spbsobu zvarania.
4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom drazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucéasti).
5- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedave jednofazové napétie;
3~: striedavé trojfazové napatie.
6- Stuperi ochrany obalu.
7- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedave napatie a frekvencia napajenia zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%).

= | max: Maximalny prud absorbovany vedenim.

- l,.«: Efektivny napajaci prad.

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napéatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

-1,/U,: Normalizovany prad a napétie, ktoré mozu byt dodavané zvaracim
pristrojom po¢as zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢€as, , v priebehu ktorého mbze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut 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
ZeR',eho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- -A/V: Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho pradu (minimalny maximalny)
pri odpovedajicom napati obluku.

9- Vyrobné Cislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu 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 $titku ma iba indikativny charakter poukazujici na

symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych Gdajov vasho zvaracieho

pr[s}roja musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho

pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1

- ZVARACIA PISTOL: vid tabulka 2 (TAB. 2

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 Kontrolné zariadenie, regulacia a zapojenie ( Obr. A)

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
Eglz \\I/(\)(BHUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ (Obr. C)
Ré)zlbal’te zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych €asti nachadzajucich sa v
obale.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (Obr. D)
5.2 SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Ziadny zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je vybaveny zariadenim
nadvihanie.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnost’ou
umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli jejho prevrateniu alebo nebezpeénym
presunom.

5.2.1 PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, & menovité udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),

doporuéujeme vam pripoijit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s

impedanciou nepresahujucou Zmax = 0.04o0hm.

5.2.2 ZASTRCKAAZASUVKA

Pripojte k napdjaciemu kablu normalizovanu zastrcku (3P + PE pre 3-fazové) s

vhodnou pradovou kapacitou a pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami alebo

automatickym istiCom; prisluSny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k

zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v

ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pradu dodavaného

zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého napajacieho napétia.

- Pri operéaciach spojenych so zmenou napétia (iba pre trojfazové modely) si zaistite
pristup k vnatornym Castiam zvaracieho pristroje demontazou panelu a upravou
svorkovnice pre zmenu napatia tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na
prislusnom signalizacnom $titku a napajaciemu napatiu, ktoré je k dispozicii.

Obr. E

Dékladne vykonajte spatni montaz panelu; pouzivajte prislusné skrutky.
Upozornenie!

Zvaraci pristroj bol ve vyrobnom zavode nastaveny na najvyssie napatie rady,
ktoré je k dispozicii, napriklad:

U, 400V < Napdtie nastavené vo vyrobnom zavode.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok nedéinnost’ bezpeénostného systému vypracovanom vyrobcom
(triedy I) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym pradom)
amajetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

_A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UBEZPECTE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm’) na
zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim pristrojom. pristrojom.

5.3.1 PripoFenie ku tlakovej flasi s plynom

- Tlakovu fladu na plyn je mozné nalozit na ploSinu zvaracieho pristroja, uréenu na jej
uloZenie: max. 20 kg.

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej flae s plynom a v pripade pouzitia
plynu Argon alebo zmesi Argon/CO, medzi ne vlozZte prislu§nu redukciu dodanu
formou prisluSenstva.

- Pripojte privodnud hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flaSe s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

5.3.2 Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
Je potrebne ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je

ulozeny, €o najblizSie k vytvaranému spoju.
Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke oznaéenej symbolom (-).

5.3.3 Zapojenie zvaracej pistole

Zasurite zvaraciu pistol do konektora, uréeného k tomuto celu, a manualne dotiahnite
na doraz poistny kruzok. Pripravte ju pre zahajenie podavania drétu demontazou
hubice a kontaktnej trubi¢ky kvoli lahSiemu vyusteniu drétu.

5.3.4 Pripojenie k podavacu drétu (pri modeli s vonkaj$im podava¢om drétu)

- Zrealizujte spojenie so zvaracim pristrojom (prostrednictvom zadného panelu):
- kabel zvaracieho prudu do zasuvky (+) rychleho pripojenia.
- ovladacikabel do prislu§ného konektora.
- potrubie s vodou pre verziu R.A. (vodou chladena zvaracie pistol) k

rychlospojkam.

- Venujte pozornost' spravnemu dotiahnutiu konektorov, aby ste predisli prehriatiu a
poklesu u¢innosti.

- Pripojte plynovu hadicu z reduktora tlaku tlakovej nadoby a stiahnite ju stahovacou
paskou z vybavy.

5.3.5Zalecenia

- Przekreci¢ do konca taczniki przewodéw spawalniczych w szybkozigczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie facznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywac¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dlabezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

5.3.6 Zapojenie jednotky vodného chladenia - G.R.A. (len vo vyhotoveni R.A.).

- Pripevnite G.R.A.k zvaraciemu pristroju prostrednictvom konzoly z prislusenstva.

- Pripojte hadice s vodou k rychlospojkéam.

- Zapnite G.R.A.; postupujte pritom v sulade s postupom popisanym v navode
tvoriacom sucast chladiacej jednotky.

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. F-F1)

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S

NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, Cl VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A
KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A
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DRUHU DROTU, KTQRY HODLATE POUZIT, A Cl SU SPRAVNE NAMONTOVANE.

PRINAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka Eriestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

- Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik navijadla

spravne umiestneny v prisluSnom otvore (1a).

Uzvcilnite pritlacné/y valéeky/valCek a oddialte ho/ich od spodnych/ného val¢ekov/a
a).

kontrolujte, ¢i sa podavaci/ie valéek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).

Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym 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 (2c).

Opatovne nastavte polohu pritlaénych/ho val€ekov/a nastavenim priemernej

hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne umiestneny v drazke

spodného valceka (3).

Lahko zabrzdite navijadlo prostrednictvom ustavovacej skrutky umiestnenej v

strede samotného navijadla (1b).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubi¢ku (4a).

- Zasurite zastr¢ku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacte tlacgidlo zvaracej pistole alebo tlagidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak je
sucastou), vyckajte na vyustenie drétu v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej
pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drot pod napatim a je
vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri nedostatoénych ochrannych
opatreniach mohlo doéjst’ k vzniku nebezlpe(':la zasahu elektrickym pradom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:

Nesmerujte zvaraciu pistol voci Castiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

VKkonajte spatnu 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 drover a skontrolujte, ¢i drot nepreklzuje v drazke a Ci pri
zastaveni taha¢a nedochadza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné
zotrvacnosti cievky. |

- Odcviknite koncovu ¢ast drotu, vy€nievajuceho z hubice, na dizku 10-15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

- Zasunte zastréku ukostrenia do zasuvky (-) (plati pre zvaracie pristroje vybavené
jedinou kostriacou zasuvkou).

- Zasunte zastrcku uzemnenia do prislusnej zasuvky (-) pre rychle pripo'%enie, v
stlade so zvaranym materidlom &)Iati pre zvaracie pristroje vybavené 2 alebo
viacerymi zasuvkami uzemnenia).

- zasuvka pre rychle pripojenie (-) s max. reaktanciou (£ Y~¥Y™\ ) alebo poloha 2-3
pre hlinik ajeho zliatiny (Al), zliatiny medi (CuAl/CuSi).

- zasuvka pre rychle pripojenie (-) s min. reaktanciou (#~¥™\ ) alebo poloha 1-2 pre
nehrdzavejucu ocel (SS), uhlikové ocele a nizkolegované ocele (Fe).

- Pripojte zemniaci kabel k zvarovanému dielu.

- ﬁtyo;te a nastavte prietok ochranného plynu prostrednictvom reduktora tlaku (5-7

min).

- Zapnite zvaraci pristroj a otocnym pr(e);gr&aégm nastavte zvaraci prud.

6.2ZVARANIE (OBR. H)

Po priprave zariadenia vykonanim vys$Sie uvedenych operacii postaci pripnat
zemniacu svorku k zvaranemu dielu a stlacit' tlacidlo na zvaracej pistoli. Dbajte na
udrzanie vzdialenosti zvaracej pistole od zvaraného dielu.

U naroénych zvarov je vhodné vykonat skusku zvaru na odpadovom materiali, za
sucasnej regulacie prostrednictvom rukovate, v snahe o najdenie optimalnej kvalit
samotného zvaru. Ak ma drét v obluku tendenciu tavit sa (vytvarat kvapky) a zhasinat,
je potrebné zvysit rychlost podavania drétu alebo zvolit' niz$iu hodnotu prudu. Ak je
dotyk o zvarany diel sprevadzany vymr§tovanim materialu, je potrebné znizit rychlost
podavania drétu.

Je potrebné mat na pamati, Ze kazdy dr6t umozniuje dosiahnut optimalne vysledky pri
$pecifickej rychlosti podavania. Preto je pri naro¢nych a dlhodobych pracach vhodné
vyskusat droty s viacerymi priemermi, aby ste mohli zvolit ten najvhodnejsi.

6.3. ZVARANIE HLINIKA ,
Pre tento druh zvarania sa v Ulohe ochranného plynu pouziva ARGON alebo zmes
ARGON - HELIUM. Pouzity drét musi mat rovnakeé vlastnosti ako zakladny material. vV
kazdom pripade je vhodnejSie pouZzit zliatinovy drét (napr. hlinik/kremik) a nikdy nie
drétz Eistého hlinika.
Zvaranie MIG hlinika nie je sprevadzané zvlastnymi tazkostami, az na podavanie drétu
pozdiz celej zvaracej pistole, pretoze ako je zname, hlinik sa vyznacuje
velmi slabymi mechanickymi vlastnostami a tazkosti s podavanim hlinikového drétu
orastu s klesajucim f drétu.
ento problém je mozné odstranit vykonanim niekolkych zmien:
1 - Vymerite hadicu zvaracej piStole za model z teflénu. Aby ste ju vyvliekli, povolte
spojovacie koliky na koncoch zvaracej pistole.
2 -V pripade hlinika pouzite kontaktné trubicky.
3 - Vymeirite valCeky podavaca za typ vhodny pre hlinik.
4 - Vymente ocelovu hadicu vstupneho vodica dr6tu za odpovedajuci model z teflonu.
Vyévélle popisané sucasti si dostupné v ramci volitelného prislusenstva, dodavaného
nazelanie.

6.4 BODOVE ZVARANIE (OBR. I)

S pouzitim zariadenia pre podavanie drétu je mozné dosiahnut spojenie navzajom

preloZzenych plechov prostrednictvom bodoveho zvarania, vykonavaného s privodom

materialu.

Toto zariadenie je mimoriadne vhodné pre tento UCel, pretoze je vybavené

regulovatelnym ¢asovacom, ktory umoznuje volbu najvhodnejsej doby bodovania, a

preto umozriuje realizaciu bodov s rovnakymi viastnostami.

Pouzitie stroja na bodovanie vyzaduje nasledujuce upravy:

- Vymerite hubicu zvaracej pistole za ind, uréend épecifickﬁ na bodové zvaranie,
dodavanu v ramci prisluSenstva. Tato hubica je charakteristicka valcovym tvarom a je
vybavena odvzdusnovaémi pre plyn v koncovej asti.

- Prepnite prepinac regulacie pradu do polohy odpovedajlicej,,maximu®.

- Nastavte rychlost podavania drétu takmer na maximalnu hodnotu.

- Prepnite prepina¢ do polohy ,CASOVAC*.

- Nastavte dobu bodovania v sulade s hrubkou spojovanych plechov.

Pri bodovani hubicu oprite na plochu prvého plechu a stlaéte tlacidlo zvaracej pistole,

¢im zahajite zvaranie: Drot roztavy prvy plech, prejde cezeri a natavy druhy plech, ¢im

vytvori medzi dvoma plechmi tekuty klin.
acidlo bude musiet zostat stlatené, az kym Sasovac neprerusi zvaranie.

Tymto spbésobom je mozné vykonat bodovanie aj v podmienkach, ktoré nie st vhodné

pre klasické zvaracie pristroj, pretoZze tymto sposobom je mozné spajat plechy

pristupné z opacnej strany, ako napr. dutiny.

Dalej sa tymto spésobom vyrazne znizi praca obsluhy, vdaka mimoriadnej lahkosti

zvaracej pistole.

Hranice pouzitia tohto systému su dané hrubkou prvého plechu, zatial o druhy méze

mat vyrazne vysoku hrabku.

6.5. NITOVANIE (OBR. L)
Tato okperécia je mozna len s kompaktnymi zvaracimi pristrojmi s jednou kostriacou
zasuvkou.

Jedna sa o postup, ktory umoznuje pritiahnut odtiahnuté alebo zdeformované plechy

bez potreby udierania z opacnej strany. Jedna sa o nenahraditelny spésob zvarania

Casti karoserie, ktoré nie su pristupné z opacnej strany.

Oelerécia prebieha nasledovne:

- Vymerite hubicu zvaracej piStole za ind, uréenu Specificky pre nitovanie, ktora sa
vyznacuje tym, Ze ma na boku vybratie pre nit.

- Prepnite prepinac regulacie pradu do polohy 3.

- Nastavte rychlost podavania drétu v stlade s prudom a f pouZzitého drétu, ako keby
bolo potrebné vykonat zvaranie. .

- Prepnite prepina¢ do polohy ,CASOVAC*.

- Nastavte dobu priblizne na 1 - 1,5 sekundy.

Tymto spdsobom sa vytvori zvaraci bod v blizkosti hlavy nitu, &im déjde k jeho spojeniu

s plechom. No a teraz je uz mozné, s pouzitim prisluSného nastroja, pritiahnut

odtiahnuty plech.

6.6 POSTUP PRIZIHANIPLECHU (OBR.M

Tato operacia je mozna len s kompaktnymi zvaracimi pristrojmi s jednou alebo

viacerymi kostriacimi zasuvkami.

Za ucelom vyuzitia tohto postupu poziadajte o prislusnu sadu.

Plech karosérie po v%tvorem' zvarov alebo po buchani strati svoje pévodné vlastnosti a

preto, kvoéli ich obnoveniu, pracovnik pouzival kysl|'kovo-acety|énov¥1 horak,

prostrednictvom ktorého nahrieval plech az na teplotu 800 °C a nasledne ho rychle

ochladil handrou namoéenou vo vode.

Pri Uplnom skoné&eni pouzivania kyslikovo-acetylénového horaka, zihanie prebehne

nasledovne:

- Odmontujte hubicu zvaracej pistole a na jej miesto nasadte prislusny drziak elektrod
anasledne doriho vlozte uhlikovu elektrédu a dotiahnite prislusnu rukovat.

- Prepnite prepinac regulacie do polohy 1 (pri pouziti vy$Sich poloh by ste riskovali
priliSné ohriatie eIektro%y azariadenia).

- Zruste tlak valéekov podavania odopnutim pruZiny, aby ste zastavili podavanie drétu
do zvaracej pistole.

Ked je potrebné zihat' len malu plochu, vykonajte operaciu ako bodovanie, s tym, Ze

spo{ite koncovu Cast elektrédy s plechom na dobu posta€ujucu na jeho ohriatie a

nasledne ho rychlo ochladte handrou namoc&enou vo vode. Ked je plocha uréena na

zihanie rozsiahlejSia, je potrebné prevalovat elektrodu.

/\ UPOZORNENIE:

-V stave ﬂrehriatia sa rozsvieti signalizatna kontrolka a doéjde k preruseniu
doﬁlé\(/jané; o vykonu; k obnoveniu dbjde automaticky po niekolkominitovom
ochladeni.

7.UDRZBA

/\ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODVU.

7.1 DOKLADNAUDRZBA, . . 3 3
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7.1.1 Zvaracia pistol'

- Zabrante tomu, aby doslo k polozZeniu zvaracej pistole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spbsobilo by to roztavenie izolatnych materialov 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 drotu suchym
stlatenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho neporusenost.

Pred kazdym pouZitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubi¢ky, difizoru plynu.

7.1.2 Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a pravidelne
odstrafujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (valceky a vstupny a
vystupny vodi¢ drotu).

7.2 MIMORIADNAUDRZBA . . .
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
PERSONALOM SO SKUSENOSTAMIZELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

/N UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJA A
PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napitim, mézu
sposobit’ zédsah elektrickym prudom s vaZnymi nasledkami, spbésobenymi
priamym stykom so sucastami pod napatim al/alebo priamym stykom s
pohybujucimi sa sucast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti prostredia
kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na
transformatore prostrednictvom pradu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaeného vzduchu na elektronické Karty;
zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi
rozpustadlami.

- Priuvedenej prileZitosti skontrolujte, €i su elektrické spoje dostato¢ne utiahnuté a i
su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukongeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho
En’stroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

- Rozhodne =zabrante vykonavanie operdacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.
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VARILNI APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE
MLGO/KIRSOIN FLUX, NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO

V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat” .

1. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen 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 "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
PORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
grazno, kijo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli$¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnegadrzala.

- EIeI:(ktri_c':]no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in

zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

Prepricajte se, daje vti¢nica pravilno povezanaz ozemljitvijo. .

Ne uporabpa]te varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko

je varilni aparat ugasnjen in izkljuéen iz napajalnega omrezja.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetILive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, ocis€enih s kloridnimi razredgili, in varjenja v
blizini teh snovi. .

- Ne varite na posodah pod pritiskom. . . .

-z okoka, v_I:gt)erem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,

apir, krpe itd.).

Eagotpv?tp ustrezno prezraCevanje prostora ali mehansko odzracevanje

varilnih dimov v bliZini obloéne: a_vagpnja: potreben je sistematiCni pristop za

ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije

ter casa |zFostavaan a. L

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od sonéne (Ce je v uporabi).

POLO®O

- Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v bliZini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblacili,

redvidenimi za delo, pa tudi zuporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Fc!n? 3[ za$citite oCi z neaktinicnim steklom, ustrezno namesc¢enim na maski
ali celadi.

Urorabljaite primerna n?orljiva oblaéila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijolicnim in infrarde¢im Zzarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnigi zavesami morajo biti za$¢itene vse osebe v bliZini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

- Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko povzro¢i motnje pri
delovanju elektri¢nih’in elektronskih naprav.
Uporabniki elektricnih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih naprav (na

rimer srénih spodbujevalnikov, respiratorjev ...) se morajo posvetovati z

ececim zdravnikom, preden se smejo zadrzevati v obmocju delovanja varilne
naprave.
Uporabnikom elektricnih in elektronskih zivljenjsko pomembnih naprav
uporabo varilne naprave odsvetujemo.

- Varilna naprava ustreza zahtevam tehni¢nih standardov izdelka za uporabo
izklju€no v industrijskih okoljih in v profesionalen namen.
Ustreznost za elektromagnetno zdruzljivost v gospodinjskem okolju ni
zagotovljena.

DODATNIVARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih 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.
Uporabiti MORATE tehnicna zas¢itha sredstva, opisana v tockah 5.10; A.7;
A.9.iz“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”. | .

- OEerater, dvignjen od tal E VARITI. TakSno varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovainih ploséadi. .

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri

socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektri¢no
&ovezamh predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.

ed dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost. . . i
IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dolo¢il stopnjo
nevarngsti in odredil ustrezne varnostne ukregeg kot je to doloéeno v 5.9'iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

DRUGE NEVARNOSTI

PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno |povréino primerne
nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od
pred;|>_isa)ne in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

Rocaj je prepovedano uporabljati kot obesalno zanko varilne naprave.

Zas¢ita in gibljivi deli ohiSja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namesc¢eni, preden prikljucite napravo na elektri¢ni tok.

POZOR! Kakr$nikoli ro€ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:

SE_LAHKO IZVAJAJO SA

NadomesScanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;
Vstavljanje Zice v valj;

Polnjenje zi¢ne tuljave;

Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

Podmazovanje zobnikov; N
A, KO JEAVARILNI APARAT IZKLJUCEN IN

SAMO,
IZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2.UVODIN SPLOSNIOPIS
2.1 MAJHEN VARILNIAPARAT (FIG. A1)
Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelangosebej za varjenje MAG za

ogliikova in malolegirana jekla z zascitnim” plinom C

ali mesanico argon/CO,.

Uporabljajo se masivne ali strzenske Zice. . . -
Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom ter
aluminija s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice, primerne za varjeni

del.
Spajkanje MIG se navadno izvaja na pocinkani plocevini z Zico iz bakrove zlitine (npr.
baker-silicij ali baker-aluminij) s Cistim argonom (99,9%) kot za$¢itnim plinom.

2.2VARILNIAPARAT Z ODSTRANLJIVIMVLECNIM KABLOM (SLIKA A2)

Varilni aparat z neskon¢no ico na kolutu, trifazni, ventiliran, za varjenje MIG-MAG/FLUX
in spajkanje, z odstranljivo ico na 4 kolutih. Prilagodljiva uporaba z razli¢nimi tipi
mbelltelz(rialov, npr. jeklo, nerjavno jeklo, aluminij. Ve¢ korakov za uravnavanje napetosti
obloka.

2.3 SERIJSKA OPREMA:

elektrodno drzalo (hlajeno z vodo v razli¢ici R.A. (vodno hlajenje));
izhodna Zica z masnimi kleS¢ami;

kompletkoles;

prilagojevalnik za jeklenko Argon.

reduktor tlaka;

podajalnik Zice; .

sklop za vodno hlajenje R.A. (samo zarazli¢ico R.A.);

2.4 DODATKI,NAVOLJONAZAHTEVO:

elektronska kartica z dvojnim ¢asovnim zamikom;

kolmplel)kablov za povezavo generatorja-vleke (samo za varilni aparat z odstranljivim
olutom);

sklop za vodno hlajenje R.A. Igkjerje predviden);

(serijska oprema pri razli¢ici R.A.);

Komplet za prekrivanje tuljave (kjer je predvideno);

Komplet za varjenje aluminija;

Komplet za varjenje s strzensko Zico;

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 B

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: FrikaZUJe, da se lahko jzvaja varjenje v prostoru, kjer je pove€ana

5

nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

- Shema napajalnega omrezja:

1~: enofaznaizmenicna napetost;
3~: trifazna izmeni¢na napetost.

6- Sposobnost zascite pokrova.
7- Podatki o napajalni liniji:
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- U,: Izmenicna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
P Maksimalni tok, kiga prenese omrezje.



- L,.«: Nazivni napajalni tok.

8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- 1,/U,: Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : Izmeniéni 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
%ela, 4 minute premoraiitd.).

e so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termicne
zascite (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 Stevilka za’ identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomog, oskrbo z nadomestnimi deliin priiskanjuizvoranaprave). = =~

10-—-=== Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.

11-Simboli, ki se nana$ajo na predpise o varnosti, katerin pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju”. . o oL -

Oﬁomb_a: Na zgoraj opisani plocici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, tocni

tehni¢ni podatkivasega varilnega aparata so navedeni na plo$cici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI 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 KONTROLNISISTEM, NASTAVLJANJE IN POVEZAVE (Slika A)

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNIAPARAT IZKLJUCEN
INIZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTILE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE (Slika C)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla-klesce (Slika D)

5.2 NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vsivarilni aparati, opisani vtem priro¢niku, so brez sistema za dviganje.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevra¢anje naprave,
mora biti le ta postavljena naravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na tezo
varilnega aparata.

5.2.1 POVEZAVA V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z lastnostmi
naprave ujemajo_z napetostjo in frekvenco omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names$c¢ena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuci izkléuc“;nov napajalni sistem, kiima ozemljeno niclo.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-1 %Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omreZja z manj$o
impendanco Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 VTIKAC IN VTICNICA: povezati napajalni kabel z ustreznim vtikadem, (3P + T v
3-faznem) vtika¢ naj bo opremljen z varovalkami ali samodejnim stikalom; ozemljitveni
kon¢nik mora biti povezan z vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega

omrezja.

Tabele{ 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na

podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne

napajalne napetosti.

- Pri spremembi napetosti (samo pri trifaznih verzijah)Jg treba umakniti pokrov in
pogledati v notranjost varilnega aparata ter prilagoditi sticnike za spremembo
napetosti, tako da Je povezava povezava med tisto navedeno na tehni¢ni tabli in
napetostjo, ki je narazpolago, ustrezna.

Slika E
Zas¢itno Skatlo ponovno privijte z vijaki.
Pozor! . . o . .
Varilni aparat je usposobljen za delo z najvecjo tovarniSko nastavljeno
napetostjo, npr.:
U, 400V < tovarniSko nastavljena napetost.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
cloveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1& prikazuje priporocene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.3.1 Priklop najeklenko plina
- Jeklenka plina ha povrsini jeklenke varilnevr';a aparata: max 20k¢];.
- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen kot dodatek, ¢e
uporablja argon ali mesanico argon/CO,.
- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek. o .
- {Trﬁden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
aka.

5.3.2 Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat .
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo,_ ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni stroj sticnik, ga je treba
povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (-).

5.3.3 Povezavaelektrodnegadrzala L o L

Vstavite elektrodno drzalo v prikljuéek in roéno zatisnite blokirni kovinski obrocek.
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo Sobo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.3.4 Povezava s podajalnikom zice (pri modelu z zunanjim podajalnikom zice)

- lzvedite povezavo z varilnim aparatom (zadnja plosc¢a):
- naga alni kabel za varilni tok na hitri prikljucek (+).
- kabel za krmiljenje na ustrezni prikljucek.

- Pazite, da so prikljucki dobro zategnjeni, da ne bi priSlo do pregrevanja in zmanjSane
ucinkovitosti. o . ) B . L .

- Povezite cev za pliniz reduktorja tlaka na jeklenki in zatisnite s prilozeno objemko.

5.3.5Priporoéila
- Za pravilen elektriéen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke varilne Zice v hitre
vtikaee, ee so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,
Umove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.
porabite najkrajSe mozne varilne kable.
- lzogibajte 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.

ﬁ.ls._s Ffov)ezava sklopa za vodno hlajenje G.R.A. (samo za razli¢ico R.A. - vodno

ajenje.

- G.R.A. pritrdite na aparat s priloenim stremenom.

- Poveite cevi za vodo s hitrimi spojkami.

- Vkljucite G.R.A. tako, da sledite postopku, opisanem v priloenem priro¢niku pri
skupini za hlajenje.

5.4 POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika F-F1)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DASO VALJI ZAVODENJE ZICE, OVOJ ZAVLEKO IN POVEZOVALNA
CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO, KI JO
NAMERAVATE UPORABITI, TER DA 28 PRAVILNO NAMESCENI. MED
VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBANOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.
- Odprite okence omarice za vreteno. . . .
- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno
names¢eno v predvidenem prostoru (1a).
- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).
Preverite, da so vlecni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b). .
Sprostite zacetek Zice ter z odlo¢nim rezom’ odrezite razceplien konec, zavrtite
tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-
100 mm Zice potisnite v nptra_n!ost, vvodilozaZico. (2c). ) o
Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica
ravilno names¢ena v prostoru spodnjega valja (3).
ekoliko privijte vreteno z vijakom na njem (1b).
Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a). . . L
Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite
gumb _elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plosci (Ce je
namescena) ter poCakajte, da vrh Zice pretece ves ovo{.ter da se prikaze na drugi
strani elektrodnega drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je zica pod elektricno napetostjo in podvrzena
mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektri¢ni udar, rane in
povzroditev elektricnega obloka), ¢e ne upostevate varnostnih ukrepov:

Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

EIektrodn%ga drZala ne pribliZujte jeklenki.

Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo (4b).

Preverite, da Zice tece pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi
naJ:;e osti zaradi negibnosti vretena. .

Odrezite konec Zice, kiizstopa iz Sobe, nadolzino cca. 10-15 mm.

Zaprite okence omarice za vreteno.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE ) o o
- Masni vti¢ prikljucite na vti¢ (-) (za varilne aparate, kiimajo en sam masni vtic).
- Masni vti¢ prikljucite na izbrani hitri vti¢ (-) glede na material, ki ga morate variti (za
varilne aparate, opremljene z 2 masnima vticema).
- hitri vtiC (-) zmaks ( ™\ ) reaktanco ali pozicijo 2-3 za aluminij in zlitine (Al), ter
bakrove Zlitine (CuAl/CuSi). . L .
- hitri vti€ (-) z min (/7Y ? reaktanco ali pozicijo 1-2 za nerjavno zelezo (SS),
ogljikovain malolegirana Zeleza (Fe).
- Povratni kabel prikljucite na varjeni del. - . .
- Odprite inzreduktorjem tlaka uravnajte tok zascitne: a{olma (5-7 I/min).
- Vkljucite varilni aparat in z okroglim %Lljmi)gmenastaw e tok za varjenje.

6.2 VARJENJE (SLIKA H)

Ko je aparat pripravljen in ste izvedli prejSnje postopke, zado$¢a, da masne krtacke
sklo?ne z varjenim delom in pritisnete ggjmb na elektrodnem drzalu. Pazite, da bo
elektrodno drzalo na primerni razdalji od obdelovanega kosa. . o
ZateZje varjenje je bolje, da najprej ppskusite na odpadnem kosu, so¢asno pa varjen{e
uravnaval'ge, tako da ga izboljSate. Ce se oblok topi v kaplélcah in_se ugasa, morate
povecati hitrost Zice ali é)a izbrati niZjo nastavitev toka. Ce pa Zica grobo predira
obdelovanec in brizga dodajni material, je treba hitrost Zice zmanjSati. . L
P.oleg_tezqa si morate zapomniti, da_vsaka Zica da najboljSe rezultate pri doloceni
hitrosti. Zato je za teZja in dolgotrajnejSa dela dobro preizkusiti razlicno debele Zice, da
bilahko izbrali najprimernejso.

6.3 VARJENJE ALUMINIJA .

Za ta tip varjenja uporabljamo zaS¢&itni plin argon ali meSanico argona in helija. Zica, ki

joje treba uporabiti, mora imeti enake lastnosti kot osnovni material. V vsakem primeru

]ei bolje uporabiti visoko legirano Zico (npr. aluminij/silicij) in nikoli Zice iz Cistega

aluminija.

Varjenje aluminija MIG ni posebej tezko. Tezko je le pravilno vieCi Zico po vsej dolZini

elektrodnega drzala, saj je znano, B o . R -

daima aluminij slabe mehanske lastnostiin ga je teze vleci, sploh ¢e je @ Zice manijsi.

Tejtezavi sef mogoce izogniti z nekaj spremembami opreme:

1 - Ovoj elektrodnega drzala zamenjajte s teflonskim modelom. Da bi ga sneli,
zado$ca, da zrahljate nastavitvene vijake na koncu elektrodnega drzala.

2 - Uporabite s OJlne cevcice za aluminij. .

3 - Zamenjajte kolute za Zico s takimi za aluminij.

4 - Zamenjajte jekleni ovoj za vodilo vhodne Zice z ustreznim iz teflona.

Zgoraj opisani deli so v kompletu dodatkov za aluminij, ki ga je mogoce nabaviti.

6.4 TOCKOVNO VARJENJE (SLIKAI)

Z napravo na zico je mogoce s to¢kovnim varjenjem zvariti ploS¢e, ki lezijo ena nad

drugo, tako da se dodaja material. . . L

Naprava je Se posebej primerna za ta namen, ker je opremljena z nastavljivim timerjem,

tako da jé mogoce izbrati najbolj primeren €as za varjenje, s tem pa za izvedbo tock z

enakimilastnostmi.

Da bi uporabili aparat za to¢kovno varjgznlje, %a{'e treba pripraviti na naslednjinacin: =

- _Zamenjaﬂt_e Sobo na elektrodnem drzalu sftisto, ki se uporablja za to¢kovno varjenje in
je dobavljiva kot dodatek. Ta Soba je drugagna zaradi valjaste oblike in zato, ker'ima
na kon¢nem delu oddusnike za plin. . . .

- Smerno pretikalo za uravnavanje toka postavite v polozaj "maksimalen”.

- Uravnaijte hitrost napredovanjaZice na skora najvecjo vrednost.

- Preklopno rocico prestavite v polozaj "TIMER".

- Nastavite ¢as za toCkovno varjenjé glede na debelino plos¢, ki jih morate zvariti

skupaj. . = . . < X
Da bi izvedli to€kovno varjenje, se nasloni ploskev Sobe na elektrodnem drzalu na prvo
plo$co, pritisne se gumb na elektrodnem drZalu za zaCetek varjenje: Zica stali prvo
plo@(}o in prodre v drugo, tako da ustvari klin staljenega materiala med obema
plos¢ama.
Gumb je treba drZati, dokler ne bo timer prekinil varjenja.
S tem postopkom je mogocCe ustvariti tockovno varjenje tudi v_pogojih, v katerih ni
mogoce uporabljati klasicnih aparatov za to¢kovno varjenje, saj je mogoce povezati
Blosce, ki niso dostopne od zadaj, na primer pri skladih.

oleg tega se zelo zmanj$a obseg dela operaterja, saj je elektrodno drzalo zelo lahko.
Uﬂoraba takega sistema je omejena in povezana le Z debelino prve plosce, druga pa je
lahko precejdebelejsa.

6.5 KOVICENJE (SLIKA L)

Ta postoEekje mozen le z majhnimi varilnimi aparati z enim masnim vticem.
Postopek omogoca dvig ploS¢, ki so se vdrle ali deformirale, ne da jih bi morali potol¢i s
spodnje strani. To je potrebno v primeru, da deli ohi$ja niso dostopni z zadnje strani.
Postopek se |zva€ na naslednjinacin:

- Zamenjajte Sobo elektrodnega drZala s tipom, primernim za koviCenje, ki ima
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dobesedno prostor, v katerega vstavite Zebelj.
- Pretikalo za uravnavanje toka postavite v poloZaj 3. . .. . o
- Nastavite hitrost napredovanja glede na tok in @ uporabljene Zice, kot bi hoteli variti.
- Preklopno rogico prestavite v polozaj"TIMER".
- Nastavite ¢as na priblizno 1 - 1,5 sekunde.
Na tak nacin se bo izvedla ena varilna to¢ka, ki bo ustrezala glavi Zeblja in ga povezala s
plo$¢o. Zdaj je z ustreznim orodjem mogoce dvigniti upognjeno plos¢o.

6.6 POSTOPEKNAKNADNEGA ZARENJAPLOCEVINE (FIG. M)

Ta postopek je mozen z majhnimi varilnimi aparati z enim ali ve¢ masnimi vtici.

Da biizvedli ta postopek, zahtevajte ustrezni komEIet . o . .

Ko na ohlé{u izvedete varéenje ali ga potolCete s kladivom, plo¢evina izgubi svoje

zaCetne lastnostiin jo je treba povrniti v prvotno stanjo. Zato je vCasih ogerater uporabil

cevko za acetilensko varjenje, s katero je segrel plo€evino na priblizno 800° C in jo nato

na hitro ohladil s krpo, namoc¢eno v vodi.

Da bi cevko za acetilensko varjenje popolnoma zamenjali, danes postopek

naknadnega Zarenja izvajamo tako:

- Odstranite Sobo na elektrodnem drZalu in prikljucite ustrezno elektrodno drzalo. Nato
Namestite Se ogljikovo elektrodo in privijte ustrezno ro¢ico. .

- Pretikalo za uravnavanje postavite v polozaj 1 (viSje nastavitve bi preve¢ pregrele
elektrodo in aparat).

- Izkljucite pritisk na vle¢ni kolutih, tako da odpnete vzmet in tako preprecite, da bi se

. Zicavlekla po elektrodnem drzalu.

Ce je del, ki ga je treba razZariti, majhen, izvedite postopek kot tockovno varjenje, S

koncem elektrode naredite stik s plo¢evino, tako da jo segrejete in jo nato hitro ohladite

z zelo mokro krpo. Ce pa je del vecji, je treba vrteti elektrodo.

A POZOR:

- Signalna lu¢ka se vkljugi, ¢e je naprava pod preveliko obremenitvijo in se prekine
dg?/ajanje toka; dovajanje se ponovno vzpostavi samodejno po” nekaj minutah
ohlajanja.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z

ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE N
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce dele, to bi
BOV.ZI’O.QHO taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu po$kodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin. . .

- Privsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter preverite, ali
je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: $obe, kontaktne cevcice, razprsila za plin.

7.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodicno odstranjujte kovinske
drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna inizhodna vodila za Zico).

7.2 1IZREDNO VZDRZEVANJE .

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN

DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzrocijo hud elektrini udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali
posko.dbezara_dlstlka;mehansklml,dgl ljivimi deli naprave. .
- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo praSnost delovnega okolja
pregleduﬁe notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih. . . _
- Pazite, da zrak Fod pritiskom ne poSkoduije elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.
- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poSkodbe
naizolacijikablov. . . ) o o
- Obkoncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.
- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakr§nokoli varjenje.
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STROJEVI ZA VARENJE SA KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO VARENJE
MIG/MAG | FLUX PREDVIDENE ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU
UPOTREBU.

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
mjeramai o procedurama u slycaju hitnoce.
Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081”:
OSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVAZA LUCNO VARENJE).

AN

- 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 ugaseniiskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreZe prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova baterije.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Strlcz  za varenje se ne smije upotrebljavati u viaznim ili mokrim prostorima ili
nakisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- U prisustvu sustava za hladenje sa teku¢inom, punjenje mora biti vrSeno sa
ugasenim strojem za varenje koji nije prikljuéen na mrezu.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili
sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iSéen sa kloriranim rastvornim
sredstvimaiili 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 izmjen{(ivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavan{?
dimova kodi 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, ukljuéujuéi sunéevih zraka (ako se
upotrebljava).

00L@®@@

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektriénu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove polozene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koriste¢i prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i odje¢u
kaoiizolacijske prostiraceili tepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi oci prikladnim maskama ili kacigama sa

inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubic¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebni je zastititi i
druge osobe koje se nalaze u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonima ili
zavjesama.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina dnevnog
osobnog izlaganja (LEPd) kojiJ'e jednak ili veci od 85db(A), obavezna je
upotreba prikladne opreme za individualnu zastitu.

®

- Elektromagnetska polja koja se stvaraju prilikom varenja mogu utjecati na rad
elektri¢nih i elektronskih uredaja.
Nositelji elektricnih ili elektronskih Zzivotnih uredaja (npr. Pace-maker,
respiratori itd...), moraju se savjetovati sa lije€nikom prije boravljenja u blizini
mjesta gdje se Koristi ova vrsta stroja za varenje.
Nositeljima elektri¢nih ili elektronskih zZivotnih uredaja savjetuje se da ne
upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

- Ova vrsta stroja za varenje zadovoljava uvjete tehni¢kih standarda proizvoda
zaisklju€ivu upotrebu u industriji i za struénu upotrebu.
Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske kompatibilnosti u
domacinstvu.

A DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJEVARENJA:
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- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slu¢aju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehni¢ke sigurnosne mjere opisane pod tockom 5.10;
A.7;A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJEIEC ili CLC/TS 62081”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci sa viSe strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektriéno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektrodaiili baterija, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrsi instrumentalno mjerenje kako bi se
uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi poduzeo prikladne zastithe mjere kao
gtz%é?l ,pavedeno pod tockom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS

A OSTALIRIZICI

- 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 opasnostod prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebgavati stroj za varenje za bilu
koju's;lrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

- Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za vjeSanje stroja za varenje.

AN

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje zicom
moraju biti na svom poloZaju prije nego se stroj za varenje prikljuéi na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica zZice;

- Unos zZice u valjke;

- Postavljanje koluta zice ;

- Cis¢enje valjaka, zupcanika i podrucja ispod njih;

- Podmazivanje zupéanika. . .
gl_I(_)RRlﬁEITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ

- Zabranjeno je podizanje stroja za varenje.

2.UVODIOPCIOPIS

2.1 KOMPAKTNISTROJ ZAVARENJE (FIG.A1)

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za luéno varenje, projektiran specifi¢no za varenje
MAG ugljikovog celika ili €elika slabo vezanog sa zastitnim plinom CO, ili mjeSavina
argon/CO, upotrebljavajuéi pune ili animirane (cjevaste) elektrode.

Uljednoje prikladan za varenje MIG nerdajuceg ¢elika sa plinom Argon + 1-2% kisika i
aluminijuma sa plinom Argon, upotrebljavajucin elektrode prikladne za komad koji se
vari.

Tvrdo lemljenje Mig vrsi se inace na pocinéanom limu sa Zicama od bakra (npr- bakar-
silicijum ili bakar-aluminijum) sa ¢istim zastitnim Argon plinom (99,9%).

2.2 STROJ ZA VARENJE SA NAPRAVOM ZA POVLACENJE ICE KOJA SE MOE
UKLONITI(FIG.A2)

Stroj za varenje sa kontinuiranom icom, na kolicima, trofazni, ventilirani, za varenje
MIG-MAG/FLUX i za bruSenje, sa napravom za povlaéenje ice koja se moe ukloniti na 4
valjaka. Visestruka upotreba sa razli¢itim materijalima, kao npr. Celik, nerdajuci celik,
aluminij. Veliki broj stupnjeva regulacije napona luka.

2.3 serijska dodatna oprema

- baterija (sa hladenjem na vodu u verziji R.A.);

- povratni kabel u kompletu sa hvataljkom za uzemjenje;

- komplet kotaca;

- prilagodiva¢ boce argona

- reduktor pritiska;

- sustav za napajanje Zicom;

- sustav hladenja vodom R.A. (samo za verzije R.A.)

2.4 dodatna oprema

- elektronicki Cip sa duplim upravljaéem vremena;

- set kablova za spajanje generatora-naprave za povlacenje (samo za stroj za varenje
sa napravom za povlacenje ice koja se moe ukloniti);

- sustav za hladenje vodom R.A. (gdje je predviden);
(serijska oprema u verzijiR.A.);

- komplet prekrivaca koluta (gdje je predviden);

- komplet varenja aluminijumom;

- komplet varenja animiranom zicom;

3. TEHNICKIPODACI
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 znaéan_jeng
ig.
1- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o varenje.
2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
3- Simbol predvidene procedure varenja.
4- Simbol S: oznacuje da se mog];u izvoditi radovi varenja u prostoru sa vecim rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5- Simbollinije napajanja:
1~: jednofazniizmjeni¢ni napon;
3~: trogazni izmjeni¢ni napon.
6- Zastitni stupanj kucista.
7- Podacio liniji napajanja:
- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
= |, max: Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |« Efektivna struja napajanja.
Rezultati kruga varenja:
- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- 1,/U,: Normalizirana odgovaraju¢a struja i napon koje moze isporuéiti 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
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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) ukljuiti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
- AIV-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovaraju¢im naponom luka.
9- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
10-—===— Vrijednost osigura¢a sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢&ije 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 raspolaZzete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.20STALI TEHNICKIPODACI:

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1

- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJAZAVARENJE §
4.1 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU I PRIKLJUCIVANJE (Fig.A)

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRIC'NIH
PRgKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN
1IZSTRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

5.1 PRIPREMA(Fig. C)
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montazu odvojenih dijelova koji su sadrzani
u pakovanju.

5.1.1 Spajanje povratnog kabla hvataljke (Fig. D)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZAVARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku nemaju sistem podizanja.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5.2.1 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrSenja bilo kakvog elektri€nog priklju¢ka, provjeriti da se podaci na plogici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreZe na raspolaganju na mjestu
postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljuen iskljuéivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
priklju€ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od Zmax =0.04 ohm.

5.2.2 UTIKACIUTICNICA
Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani_utika¢, (3P + T za 3ph) prikladnog
kapaciteta i osposobiti utiCnicu sa osiguracima ili automatskim prekidac¢em; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju€en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije
napajanja. U tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osiguraca sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuije stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

- Za mijenjanje napona (samo za trofaznu verziju) potrebno je djelovati unutar stroja
za varenje, skidajuci oklop i opskrbiti priteza¢ za promjenu napona na nacin da
postoji podudaranje izmedu priklju¢ka navedenog na signalizirajucoj plo¢i i napona
mreze koji s kojim se raspolaze.

Fig. E
Ponovno montirati oklop koristeéi prikladne vijke.
Pozor!
Stroj za varenje je tvornicki osposobljen za najvisi napon spektra na
raspolaganju, na primjer:
U, 400V < Tvornic¢ki osposobljen napon.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sisgurnosni sistem
kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sa posljediénim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.3 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKL:JUCAKA PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (umm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.3.1 Prikljuc¢ak na plinsku bocu
- Plinska boca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja za varenje: max

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljajuci izmedu prikladni reduktor
koji je dostavljen kao priklju¢ak, kada se upotrebljava plin Argon ili mjeSavina
Argon/CO,,.

- Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

5.3.2 Prikljucak povratnog kabela struje za varenje
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja. Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (-).

5.3.3 Priklju¢ak baterije

Prikljuciti bateriju na odgovarajuéi prikljucak i Cvrsto stegnuti okov za blokadu.
Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidaju¢i mlaznik i kontakntu cijevéicu, kako bi
se olak$aloizlaZenje.

5.3.4 Prespajanje na uredaj za napajanje zicom (kod modela sa vanjskim
sustavom za napajanje zicom)
- lzvrsiti prespajanja na stroj za varenje (straznja ploca):
- kabel struje za varenje na brzu uticnicu (+).
- kabel upravljanja na prikladan priklju¢ak.
- Pripaziti da su priklju€ci dobro zatvoreni kako bi se izbjeglo pregrijavanje ili gubici
snage.
- Spojiti cijev za plin koja izlazi iz reduktora pritiska na boci i zatvoriti sa dostavljenom
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sponom.

5.3.5 Preporuke

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne), kako
bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljedi€nim brzim oSte¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

- Upotrebljavati Sto krace kablove za varenje.

- lzbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji se obraduje, u
zamjeni za povratni kabel struje varenja; to mozZe biti opasno za sigurnost i moze dati
nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

5.3.6 Spajanje jedinice za rashladivanje vodom G.R.A.(samo za modele R.A.)

- Fiksirati G.R.A.na stroj pomocu dostavljene klamfe.

- Spojiti cijevi za vodu na brze prikljucke.

- Upaliti G.R.A. u skladu sa procedurom opisanom u priru¢niku dostavljenom zajedno
sarashladnom jedinicom.

5.4 POSTAVLJANJE KOLUTAZICE (Fig. F-F1)

A POZOR! PRIJE ZAPOf)IMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE
STROJZAVARENJE UGASEN IISKLJUCEN IZSTRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODBENJE ZICE | KONTAKTNA
CIJEVCICA BATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE
NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNQ POSTAVLJENI. TIJEKOM
UVLACENJAZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vratadca kucista vitla.

- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol€i¢ za vuc€u vratila prikladno
poloZen u predvidenu rupu (1 a&.
Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a).

Pzrgvjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlagenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu

sloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlué¢nim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuéi kraj Zice unutar ulaza na
uredaj za vodenje Zice, gurajuéi je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice
priklju¢ka baterije (2c).
Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju vrijednost, provjeriti
da je Zica ispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).
Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom postavljenom u sredini
samoga vitla (1b).
Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

Prikljuciti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj ploci (ako je
prisutna) i priCekati da pocetak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa
prednje strane baterije, ispustitigumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim naponom i podlijeze
mehanickoj snazi; stoga moze prouzrociti, bez prikladne zastite, opasnost od
strujnog udara, ozljede i moze prouzrociti elektri¢ne lukove:

Ne smije se okrenuti otvor baterije prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliziti baterija 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, provjeravajuéi 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 PRETHODNE RADNJE
- Ukljugiti utiénicu uzemljenja u utikac (-) (za strojeve za varenje sa jednom uti¢nicom
uzemljenja).
- Unijeti utiCnisu za uzemljenje u Zeljenu brzu utiénicu (-) ovisno o materijalu koji se
vari (za strojeve za varenje sa 2 ili viSe uti¢nice za uzemljenje).
- Brza uti¢nica (-) s amaksimalnom reaktivnoS¢u ( 7YY\ ) ili poloZajem 2-3 za
materijal od aluminijuma ili dobivenih legura (Al), legura od bakra (CuAl/CusSi).
- Brza uti€nica (-) sa maksimalnom reaktivnos¢u (7 Y™\ ) ili polozajem 1-2 za
nerdajuci elik (SS), Celik od ugljika i niske legure (Fe).
- Prikljuciti povratni kabel na komad koji se vari.
- Otvoriti i regulirati izlazec¢i zastitni plin putem reduktora pritiska (5-7 I/min).
- Ukljugiti stroj za varenje i namijestiti St'I;ll,Igj vgrenja sa rotacionim komutatorom.

6.2 VARENJE (FIG. H)

Kada se namijesti stroj vr§eci prethodno opisane radnje, biti ¢e dovoljno staviti priteza¢
uzemljenja u dodir sa komadom koji se vari i pritisnuti dugme baterije. Potrebno je drzati
bateriju na prikladnoj udaljenosti od komada k(‘)ji sevari.

Za teza varenja korisno je isprobati na komadima za otpad, djeluju¢i istovremeno na
rucice za regulaciju kako bi se poboljSalo varenje. Ako se luk topi u kapima i tezi
gaseniju, biti Ce potrebno povecati brzinu Zicu ili odabrati manju vrijednost struje. Ako
naprotiv Zica tezi nasilnom punktira na komad i prouzrokuje projekciju materijala, biti ¢e
potrebno smanijiti brzinu Zice.

Potrebno je prisjetiti se da svaka Zica daje bolje rezultate sa odredenom brzinom
napredovanﬂ(a. Stoga kod zahtjevni&ih i duzih varenja, isplati se provijeriti Zice razli¢itog
promjera kako bi se odabrala najprikladnija.

6.3 VARENJE U ALUMINIJUMU

Za ovu vrstu yarenja upotrebljava se kao zastitni plin ARGON ili mjeSavina ARGON-a -

HELIJUMA. Zica koja se upotrebljava mora imati iste osobine glavnog materijala. U

svakom slucaju bolje f’e upotrebljavati viSe vezanu Zicu (npr. aluminijum/silicijum), a

nikada Zicu od €istog aluminijuma.

Kd varenja MIG aluminijuma nema posebnih poteskoéa osim poku$aja da se dobro

povlaci Zicu kroz Citavu bateriju jer, kao Sto je poznato, aluminij ima slabe mehanicke

osobine, a poteSkoce u povlacenju ce biti vece koliko je maniji @ Zice.

Taj je problem moguce rijesiti vrSedi slijedece izmjene:

1 - Zamijeniti ovoj baterije sa modelom od teflona. Za skidanje ovoja dovoljno je odviti
vijke na rubovima baterije.

2 - Upotrijebiti kontaktne cijev€ice za aluminij.

3 - Zamijeniti male valjke za povlacenje Zice sa vrstom za aluminij.

4 - Zamijeniti ovoj od Celika ulaznog uredaja za povlaCenje Zice sa odgovarajuéim
ovojem od teflona.

Gorenavedeni dijelovi predvideni su kao dodatna oprema za aluminij koja se dostavlja

po narudzbi.

6.4 TOCKASTO VARENJE (FIG. I)

Sa strojem na Zicu moguce je ostvariti spajanje limova postavljenih jedan preko
drugoga putem to¢aka varenja dobivenih dodatkom materijala.

Stroj je posebno prikladan za tu svrhu s obzirom da ima upravlja¢ vremena koji se moze
regulirati, $to omogucuje odabir najprikladnijeg vremena punktiranja i stoga dobivanje
toCaka sa istim osobinama.

Za upotrebu stroja za punktiranje potrebno je pripremiti ga na slijedec¢i nagin:

- Zamijeniti Strcaljku baterije sa Strcaljkom prikladnom za punktiranje koja se dostavlja
kao dodatna oprema. Ta se $trcaljka razlikuje po cilindricnom obliku i po tome $to na
kzajnjem dijelu ima otvor za plin.

- Postaviti komutator za regulaciju struje na “maksimalan” poloZaj.

- Regulirati brinu napredovanja zice gotovo do maksimalne vrijednosti.

- Postaviti skretni¢ar na polozaj “TIMER”.

- Regulirati vrijeme punktiranja ovisno o debljini lima koji se mora spojiti.

Za vrsenje punktiranja nasloni_se Strcaljka baterije na prvi lim, pritisne se dugme

baterije za po€imanje varenja: Zica prouzrokuje taljenje prvog lima, prolazi kroz isti i

prodire u drugi lim, stvarajuci tako liveni klin izmedu dvaju limova.

Dugme mora biti pritisnuto dok upravlja¢ vremena ne prkine varenje.

Tom su procedurom mogu izvrsiti punktiranja i u uvjetima u kojima nije moguce izvrsiti

punktiranje tradicionalnim strojevima, s obzirom da se mogu spojiti limovi do kojih se ne

moze dospjeti sa straznje strane, kao na grimjer kutije.

Ujedno je vrlo umanjen rad operatera s obzirom da je baterija vrlo lagana.

Granica upotrebe takvog sistema vezana je za debljinu prvog lima, dok drugi lim moze

biti znatno deblji.

6.5 ZAKIVANJE (FIG. L)

Takva je radnja izvrSiva samo sa kompaktnim strojevima za varenje sa uti¢nicom

uzemljenja.

Ta procedura omogucuje podizanje udubljenog ili deformiranog lima bez potrebe

lupanja sa druge strane. To je neophodno kod dijelova karoserije do kojih se ne moze

stici sa straznje strane.

Radnja se vrsi na slijedec¢i nacin:

- Zamijeniti Strcaljku sa prikladnom $trcaljkom za zakivanje koja ima sa strane kuciste
za Cavao.

- Postaviti komutator za regulaciju struje na poloZaj 3.

- Regulirati brzinu napredovanja ovisno o struji i vrijednosti @ upotrebljene Zice, kao da
se mora izvrsiti varenje.

- Postaviti skretni¢ar na polozaj “TIMER”.

- Regulirati vrijeme na oko 1 - 1,5 sekundi.

Na taj se naci vrsi tocka varenja u visini glave avla, spajajuci tako ¢avao sa limom. U

tom je trenutku moguce podignuti udubljeni lim upotrebljavajuci prikladni alat.

6.6 PROCEDURA PORAVNAVANJA LIMA (FIG. M)

Takva je radnja izvediva sa kompaktnim strojevima za varenje sa jednom ili vise

uti€nica uzemljenja.

Zarsenje ovakve radnje potrebno je zatraziti prikladno pakovanje .

U autolimariji nakon izvrsenih radova varenja ili kovanja, lim gubi viastite pocetne

osobine, a da bi ga vratio u po€etno stanje operater bi upotrebljavao oksiacetilensku

cjevcéicu sa kojom bi zagrijao lim do temperature od 800°C, brzo ga hladeci sa krpom

natopljenom vodom.

Ako se Zeli u potpunosti zamijeniti oksiacetilensku cjevcicu, procedura poravnavanja

se vrSina slijedec¢i nadin:

- Ukloniti Strcaljku baterije i utaknuti prikladni drza¢ elektrode a zatim ugljikovu
elektrodu, pri¢vrS¢uci zato namijenjenu rucicu.

- Postaviti komutator za regulaciju na polozaj 1 (ve¢i bi olozaji previSe zagrijali
elektrodu i stroj).

- Ukloniti pritisak sa malih valjaka za povlacenje putem otkacivanja opruge kako bi se
izbjeglo da se Zica povladi na bateriju.

Ako se Zeli poravnati samo maniji dio, izvrsiti radnju kao punktiranje, stavljajuci u dodir

krajnji dio elektrode sa limom toliko dugo koliko je potrebno da se zagrije i zatim ga

olhlﬁzjitidsa krpom natopljenom u vodi. Ako je Zeli poravnati veci dio potrebno je rotirati

elektrodu.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . N
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Baterija

- Izbjegavati da se baterija i kabel prislone na tople dijelove; to bi prouzrogilo topljenje
izolacijskih materijala i ubrzo biih onesposobilo za rad.

- Povremeno je potrebno provjeriti cjelovitost cijevi i plinskig priklju¢aka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim zrakom (max 5
bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitostistog.

- Provjeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova baterije: $trcaljka, kontaktna cijevcica, difuzor plina.

7.1,2 Uredaj za napajanje Zicom o o B

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce Zice (valjci i vodi€i Zice na ulazu i
izlazu).

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE N N
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar strolja za varenje mogu
prouzrogiti teSki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
i/ili ozljede prouzro€ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju Cesto, ovisno o upotrebi i pradnjavosti
prostora, provjeriti unutras$njost stroja i ukloniti prasinu koja se polozZila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim
komponentama; eventualno ih o€istiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zateZuci vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.
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SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE VIELA MIG/MAG IR
FLUXPROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMULI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas” .

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipazines su sauaiu suvirinimo aparato

naudojimu_ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais,

tatlp pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy

atveju. i

gRenj'Itis " |[EC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”: LANKINIO
UVIRINIMO |RENGINIU INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojipfqa._ o i
Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo. . .
ISjungti suvirinimo_aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo prie$ keiciant
nusidevéjusias degikliodalis. i i R

Elektros ‘instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy. _— . L . . .
Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
aidu su jzeminimu. . Sl e .

sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda. . L
Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slaﬂlose vietose ar lyjant lietui.
Nenaudoti laidy su paZeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
Ausinimo skysCiu sistemos atveju, visos pripildymo operacijos turi bati
ta.tlikalkamos tik kai suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo maitinimo
inklo.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi

degus skys¢iai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,

taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy. X

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

Pasalinti i darbo vietos visas degias medZiagas (pavyzdziui, mediena,
g{:lerl ,Skudurus, irt. t.). .
ztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia

lanko susidarantiems dumams pasalinti; batina sistemingai vertinti

suvirinimo_duamy _kiekio limitus, priklausomai nuo damy sudéties,

koncentracijos ir jy iSsilaikymo trukmés. . X . o

Laik tltba)llonq atokiau nuo Silumos $altiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei

naudotas).

PO0L®®

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy

jzeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prie'igose) atzvilgiu.

ai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
a dangaIaJraPrangq bei naudojantizoliuojanéias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar $almus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir _infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi buti taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas. .

- TriukSmo lygis: Jei ypatingai intens vi\ésuvirinimoo eracijy metu pasireiskia
dienos triukSmo poveikio lygis (LEPd), kuris yra lygus ‘arba didesnis nei
85db(A), butina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

- Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali paveikti elektros ir
elektroninés jrangos veikima. = . . .
Asmenys, naudojantys gyvybiSkai svarbius elektrinius ar_elektroninius
prietaisus gpav_yzdzml, Sirdies stimuliatorius, respiratorius ir t.t.), privalo
pasikonsultuoti su medikais prie$ patekdami j aplinka, kurioje naudojamas
Sis suvirinimo aparatas.

Asmenims, besinaudojantiems gyvybiSkai svarbiais elektriniais ar
elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su Siuo suvirinimo aparatu.

- Sis suvirinimo aparatas atitinka techninio stadarto reikalavimus, keliamus
produktams, kurie yra naudojami iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir
rofesionaliais tikslais. . i i
amy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas negarantuojamas.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS: .
- Aplinkoje su padidinta elektros smiugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esantdegioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI'iS anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos

daIKvaLHant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo riemonig, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10;A.7; A.9.arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius Y(ra pakeltas
auksciau zemeés, iSskyrus atvejus, kai naudo'amos}a(ﬁsaugines pakylos.

- |TAMPATARP ELEKTRODUY LAIKIKLIU ARBA DEGI IY: virinant vieng gaminj

eliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp

skirtin?q elektrody aikiklié[ arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Butina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
”[EC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata_ant horizontalaus pavirsiaus,
pritaikyto atitinkamo ‘svorio iSlaikymui; [:riesingu 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).

- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato pakabinimui.

PrieS pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad
apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio

dalis yratinkamoje pozicijoje.

DEME‘?]Q!_ Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanc¢iomis dalimis,
avyzdziui:

|-:,Vo y ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas; .

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirSiy valymas;

- Pavary sutepimas. N

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J| ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.

- Kilnoti suvirinimo aparata draudziama.

2.IVADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 KOMPAKTISKAS SUVIRINIMO APARATAS (PAV.A1) | o

Sis suvirinimo aparatas yra srovés Saltinis lankiniam_suvirinimui, sukurtas specialiai

anglinio arba mazai legiruoto plieno MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba

argono/CO, miSinyje naudojant pilng elektrodine arba milteling (vamzdine) viela.

Taip pat tinka MIG suvirinimui: neradijancio plieno argono dujy + 1-2% oksido misinyje ir

aliuminio argono dujose, naudojant elektroding vielg, kurios sudétis atitinka virinamajj
amin;.
IG Ii%avjmas paprastai yra atliekamas ant cinkuoty laksty naudojant vario lydyniy

(p\II_Z.kV_arIO—SI“CIO arba vario-aliuminio) viela gryno argono 99,9%{ apsauginiy dujy

aplinkoje

(ZF.,ZAVSR;I)IRINIMO APARATAS SU NUIMAMU VIELOS PADAVIMO MECHANIZMU
Vielinis suvirinimo aparatas su veiméliu, trifazis, ventiliuojamas, skirtas MIG-
MAG/FLUX suvirinimui ir litavimui, su nuimamu 4 VOLU vielos padavimo jtaisu.
Lanksgiai pritaikomas dirbant su_jvairiomis mediagomis, tokiomis kaip plienas,
neradijantis plienas, aliuminis. Didelis skai€ius lanko jtampos reguliavimo pakopy.

2.3 SERIJINIAIPRIEDAI: .
degiklis (ausinamo vandeniu verS|L0Je RA.);
atgalinis kabelis su jzeminimo gnybtu;
raty komplektas;
ARGONO dujy baliono adapteris;
slégio reduktorius;
vielos tiektuvas; =~ . o L .
ausinimo vandeniu sistema R.A. (tik versijoje su ausinimu vandeniu);

2.4 PASIRENKAMIPRIEDAL:
- elektroniné plokstelé su dvigubo uzdelsimo jtaisu;
- generatoriaus -trauktuvo bloko sujungimo laidai (tik suvirinimo aparatams su
nuimamu vielos padavimo jtaisu);
- ausinimo vandeniu sistema R.A. (kur numatyta);
serijinis priedas R.A. Eauélnlmo vandeniu) versijoje);
- Rités gaubto komplektas (kur numatytas);
- Suvirinimo aliuminiu komplektas;
- Suvirinimo vamzdine viela kompfektas;

3. TECHNINIAIDUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis re|ksmem|s'5 B
av.
1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas. . .
2- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
3- Numatyto suvirinimo proceso simbolis. L . o n
4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
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ral?adidinﬁa“elekf(ros smugio rizika (pavyzdZiui, labai arti dideliy metalo masiy).
5- Maitinimo linijos simbolis:
1~:vienfazé intanqug’i jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.
6- Dangos apsaugos laipsnis.
7- Maitinimo linijos techniniai duomenys: o L. o .
-U;: ‘t}lntamop jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZiamos ribos
+10%):
- L max: Maksimali srové naudojama is linijos.
-l Efektyvimaitinimo srove.
Suvirinimo kontdro parametrai:
- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).
- 1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo aparatas
suvirinimo proceso metu. . . L o
- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis isreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui
avyzdZiui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
uo “atveju, kai_naudojimo koeficientai (duomeny lenteleje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra_ virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budinciame reZime pakol jos temperatlra nepasieks leidziamosribos).
- AIV-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.
9- Gamintojo ser?inisvnumeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant
techninjremonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).
10--==F:Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai. =
11-Simboliai, susije su saugos_normomis, kuriy reikSmeés” pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.
Pastaba: AuksCiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiCiy reik8miy paaiSkinimui; tikslis jOsy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentele C LENT.

©
1

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (2 LENT.
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 KONTROLES, REGULIAVIMO IR SUJUNGIMO |[RENGINIAI (Pav. A)

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR _ELEKTROS SUJUNGIMO
OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS YRAISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK SPECIALIZUOTAS IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS (Pav. C) . . ) .. .
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio laido- gnybto surinkimas (Pav. D)
5.2 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA

Ne{ vienam suvirinimo aparatui, aprasytam Sioje knygeléje, néra numatyta pakélimo
sistema.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavir$iaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.2.1 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO o o

- Prie§ vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo aparato duomeny,

!egtqlés duomenys atitinka instaliacijos vietoje disponuojama maitinimo tinklo jtampg

irdazni.

ISu&/,iri_nLl‘Eno aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su neutraliu jZemintu
aidininku.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,

Eatarlamas_suw_r]nlmo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taSkuose,
uriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax = 0.04ohm.

5.2.2 KISTUKAS IR LIZDAS: Sujungti atitinkamai_srovei pritaik%/ta normalizuotg
kistuka ir maitinimo laida (3 poliai + jzeminimas x trifazé) ir paruosti maitinimo tinklo
lizdg, su lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo
terminalas turi_bati su#lun%;tas su maitinimo linijos jzeminimo laidininku I(gelton_a.s-
zalias). Lenteléje (LENT.T) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo' lydZiujy
saugikliy dydZiai amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato

tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine jtampa. o .

- |tampos_keitimo operacijoms (tik trlfazé{e versijoje), pasiekti suvirinimo aparato
vidy, nuimant Soninius s ¥dus ir nustatyti gnybty terminalg jtampos keitimui taip,
kad" sujungimas, nurodytas ant specialios signalinés plokstelés sutapty su
disponuojama tinklo jtampa.

Pav. E
Vél atidZiai sumontuoti Soninius skydus, prisukant specialius varztus.
Démesio! X
Gamintojas suvirinimo aparatui numaté aukstesne jtampa nei disponuojama
diapazone, pavyzdziui:
U, 400V < Gamintojo numatyta jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo
numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvumqti,r gali sukelti rizika Zzmonéms
(pavyzdziui, elektros smugio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

5.3 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

ADEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, [SITIKINTI, KAD
'?Ilil‘l\ll(lfg‘umo APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.3.1 Prijungimas prie dujy baliono L . .

- Dujy balionas gali bati pastatytas ant suvirinimo aparato spacialaus baliono stovo:
maksimalus svoris 20kg.

- Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono voztuvo, jterpiant specialy
adapter| %s yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos Argono dujos arba
Argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverZti duotg Zieda. . .

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voztuva.

5.3.2 Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant kurio yra padétas
aminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés. Suvirinimo aparatuose su gnybtais,

Sis kabelis jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

5.3.3. Degiklio sujungimas . . . o .
Sujungti degiklj su tam skirta jungtimi rankiniu badu priverziant iki galo blokavimo
verzle. Paruosti degiklj pirmam vielos pakrovimui, nuimant antgalj ir kontaktinj vamzdelj
iSéjimo palengvinimui.

5.3.4 Prijungimas prie vielos tiekimo jtaiso (modelyje su iSoriniu vielos tiektuvu)
- Atlikti prijungimus prie suvirinimo aparato (uzpakalinis skydas):
- suvirinimo srovés laidas prie pavirsinio lizdo (+).
- valdymo kabelis prie atitinkamos jungties. ) )
- Atkreipti DEMES], kad jungtys turi buti gerai suverztos, tokiu bidu bus iSvengta
erkaitimoir darbo efekt¥v.umo sumazejimo. . L o
- Sujungti dujy vamzdj, ateinantj i$ baliono slégio reduktoriaus ir uzverzti gamintojo
tiekiama jtvara.

53.5Patarimai o -

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei jie yra), kad bat
garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali

erkaisti, [manomasgqgreltas.sumdéyeﬂmas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius. . .

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy, gamlmq sudedamosios
dalys, suvirinimo sroves atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

5.3.6 Ausinimo vandeniu bloko G.R.A. sujungimas ftik R.A.versijai)

- G.R.A.pritvirtinti prie aparato pakuotéje tiekiamos kilpos pagalba.

- Sujungti vandens vamzdius su pavir§inémis sanddromis.

- |jungtiG.R.A. laikantis procedaros, aprasytos instrukcijoje, kuri yra tiekiama kartu su
ausinimo bloku.

5.4 VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. F-F1)

/\ DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS_ PAKROVIMO OPERACIJAS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO
AITINIMO TINKLO.

SITIKINTI, KAQ DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS
UKREIPIMO ZARNA IR_KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS
NAUDOTI SUVIRINIMQ VIELOS DIAMETRA IR RUS] IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY  PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS

|VEDIMO METU. : .

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj. . . o

- |statyti vielos nt(?(_l veleng; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertmeje (1a). . L

- Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimtiji/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a).

- Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (sz). .

- Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuotg galiukg nukerpant Iyqlal, e atplaisy;
Easuktl_ ritg pries laikrodzio rodykle ir jvesti il"vielos pradzig | vielos nukreiptuvo

analg jspraudzinat 50-100mm jdegikliomovos vielos nukreiptuvag (2¢). =~

Vél jstatyti antvolj/ius nustatant viduting slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai

sprausta j Zemutinio volo ertme (3). o . .

engvai pristabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio veleno centre,
agalba (1b). . )
uimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

- [kiSti suvirinimo aparato kiStukg | maitinimo lizda, q(ungti suvirinimo aparata,
paspausti degiklio m&gtuk arba vielos padavimo mygtukg ant kontrolinio skydo (jei
Jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visa vielos nukreipimo Zarng ir islis
10-15cmiis priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

A DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra veikiama
mechani$kai; todeél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti
elektros smiigio pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

Niekada nenukrei{)ti degiklio angos link kiino daliy.
Dufgbaliona_laiky i atokiau nuo degiklio. o
Vélimontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b?. .
%_sm inti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti vo ulslégllr veleno stabdymag
ies maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti,"ar viela neslysta ertméje ir ar
eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per dideles rités
inercijos.

- Sgtrujmpinti vielos galus, iSlendandius i$ antgalio iki 10-15mm.

- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
6.1 PARENGIAMOSIOS OPERACIJOS
- |vesti jzeminimo lizdg | lizdg (-) (suvirinimo aparatuose, kurie komplektuojami su
vienu jZeminimo lizdu).
- |vesti jZeminimo lizdg | norimg pavirSinj lizdg, (-} pagal suvirinimo medziagg
suvirinimo aparatams su 2 arba daugiau jZeminimo lizdy). .
- pavirSinis lizdas (-) su maks. rea tP/waJa_ varza ( YY"\ ) arba 2-3 padétis
aliuminio dirbiniams ir jo lydiniams (Al), vario lydiniams (CuAl/CuSi). .
- pavirSinis lizdas (-) su min. reaktyvigja varza ( arba 1-2 padétis
neradyjancéiam plienui (SS), ir mazai legiruotiems angliniams plienams (Fe).
- SUJun?tl atgalinj kabelj su virlnamu gaminiu. . .
- Atsuk_l|rn_lJ_nguI|uot|suvmnlmodU{qfhuslaL_sIégwreduktorlauspa alba (5-7 I/min).
- Uungtlsuvmnlmoaparata_wnustaty|S$JA/\|;|nc|;mosrovesukamu01u omutatoriumi.

6.2 SUVIRINIMAS (PAV. H) L . L .
Atlikus auksciau apras;gas operacijas ir paruoSus aparatg darbui, uzteks suvesti |
kontaktg jZeminimo gi(ny. tg su virinamu gaminiu ir paspausti degiklio mygtuka. Batina
atsimintiislaikyti degiklj tinkamu atstumu nuo virinamo gaminio.

Sudétingam suvirinumui yra naudinga paméginti virinti brokuotus ar netinkamus
Pamlnlus, bandyti gerinti suvirinimo kokybe keiCiant reguliavimo rankenéliy padétj. Jei
ankas lydo laSais ir bando uZgesti, reikés padidinti vielos greitj arba pasirinkti
Zemesné sroves verte. Tuo tarpu Jei viela smarkiai smeigia | virinama gaminj ir sukelia
medziagos stimima, reikés sumazinti V|elosg1re|tL.

Taip pat'svarbu prisiminti, kad kiekvienas vielos tipas duoda geriausius rezultatus prie
tam tikro judéjimo greicio. Todél sudétingiems ir ilgiems darbams, naudinga pabandyti
[vairiy diametry vielas ir pasirinkti labiausiai tinkancig.

g.3 ALIUMINIO SUVIRINIMAS
iam suvirinimo tipui kaip apsauginés dujos yra naudojamas ARGONAS arba miSinys
ARGONAS - HELIS. NaudOJBama viela turi atitikti tas pacias savybes kaip pagrindiné
virinamo gaminio medZiaga. Bet kokiu atveju visada yra pageidaujama labiau legiruota
viela (pavyzdziui, aliuminio/silicio), tuo tarpu gryno aliuminio viela netinka.
Aliuminio MIG suvirinime nepasireiskia jokiy ypatingy sunkumu, iSskyrus tai, kad gana
sunky vielos padavima isilgai degiklio, nes kaip Zinoma, aliuminis turi silpng mechaninj
atvaruma ir vielos padavimas vyks tuo sunkiau, kuo mazesnis bus vielos @.
|agrob|emq alima iSspresti %\/ﬁkdan_ttoklus pakeitimus: =~ .
1 -'Pakeisti degiklio zarng tefloniniu modeliu. Norint jg iSimti, pakanka atlenkti
briauneles degiklio krastuose. .
2 - Naudoti aliuminiui skirtus kontaktinius vamzdelius. o
3 - Pakeisti vielos padavimo juosteles specialiomis aliuminiui
uostelémis.
4 - Pakeisti metaline vielos padaviklio i]éjimo zarna teflonine Zarnele.
Auk$céiau paminéti priedai yra komplektuojami kaip pasirenkami priedai aliuminio
suvirinimul.

6.4 TASKINIS SUVIRINIMAS (PAV. I) . . .

Vielos padavimo mechanizmo pagalba galima vykdyti vienas ant kito padéty metalo

laksty sujungima tadkinio suvirinimo badu prilydant medzZiagg. L .

Sisistema yra yPat|nga| tinkama tokiems tikslams, nes yra apripinta ref;ulluolamu laiko

i¥mekliu, Kuris leidzia gasirinkti labiausiai tinkama taskinio suvirinimo laika ir tuo paciu

atlikti vienodomis savybémis pasizymincius taskus. o

Norint naudoti aparatg taskiniam suvirinimui, reikia jj paruosti tokiu badu:

- Pakeisti degiklio antgalj specialiu taskiniam suvirinimui skirtu antgaliu, jlis yra
komplektuojamas kaip priedas. Toks antgalis yra lengvai atskiriamas dél savo
cilindrinés formos ir angy dujoms galutinéje dalyje. o

- Nustatyti srovés reguliavimo komutatoriy | maksimalig pozicija.

pritaikytomis
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- Nustatyti vielos judejimo greitj beveik ant maksimalios vertés.

- Nustatyti per{unﬁ]k![ ‘TIMER”pozicijoje. .

- Nureguliuotitas |nlpsuy|r|n|mpla|kg.agaljunglamqlakﬂqstor%. . o
Taskinio virinimo atlikimui padéti degiklio antgal| ant pirmojo lak$to, paspausti degiklio
mygtukg suvirinimo paleidimui: viela iSlydo pirmajj laksta, ji pereina ir prasiskverbia |
antrajj, taip tarp dviejy laksty sukuriamas iSlydytas pleistas. . e

Mygtukas turi bati paspaustas ki tol, kol laiko Zymeklis nenutraukia suvirinimo. )
Sio proceso pagalba taskinis suvirinimas %all bati atliekamas ypatingomis salygomis,
kai néra jmanomi kiti tradiciniai suvirinimo bidai, nes Siuo badu galima sujungti metalo
lakstus, prie kuriy negalima prieiti i$ kitos pusés, pavyzdZiui, dézes.

Taip pat Sis suvirinimo budas reikalauja i§ operatoriaus mazesniy pastangy, nes
degiklis yra palyginus labailengvas. o . .

Sios sistemos pritaikyma varzo ribotas pirmojo laksto storis, tuo tarpu antrasis lakstas
gali bati Zymiai didesnio storio.

g.5 KNIEDYMAS (PAV. L)
ig operacijg %ali_atlik_tivtik kompaktiski suvirinimo aparatai su jZeminimo lizdais,
Tai procesas, kuris leidzia pakelti iSlenktus ar deformuotus lakstus be kalimo i$ kitos
pusés. Tai labai svarbu atliekant suvirinimus automobiliy kébuluose, kai néra
manomas priéjimas i$ kitos pusés.
%eracuav kdoma tokia tvarka:
- Pakeisti degiklio antgalj specialiu, kniedymui skirtu antgaliu, kuris Sone turi ertme
kniedZiy pafalpinimui. . .
- Nustatyti sroves reguliavimo komutatoriy 3 rezime. . . .
- Nureguliuoti padavimo greitj pagal srove ir naudojamos vielos @, tokiu pat badu kaip
\ kdantLprastln[suvmnlm%\
- Nustatyti perjungiklj “TIMER” pozicijof.
- Nureguliuotilaika apytiksliai 1- 1,5 Sekundés. . " ) )
Tokiu budu bus vykdomas suvirinimas taske, kuris atitinka kniedés %alyute, {a
sulgytnglant su lakstu. Tokiu atveju galima, naudojant specialy jrankj, pakelti iSlenkig
aksta.

6.6 LAKSTU REGENERACIJOS PROCEDURA (PAV. M)

Tokia operacija g‘ali bati atliekama kompaktiSkals suvirinimo aparatais su vienu ar

keliais jzeminimolizdais. _ i L

Sio proceso vykdymui uzsakyti tam skirta rinkinj . . )

Kébulo lakstai po suvirinimo darby arba iSlyginimy netenka savo pradiniy savybiy, todél

norint juos atstatyti | pradln_%l lygi, buvo” naudojamas_acetileninis vamzdelis, kurio

pagalba lakstai bidavo pakaitinami iki apytiksliai'800°C temperatiros, paskui bidavo
reit atSaldomi vandens primirkusiu skuduru.

bg)(lj'int visiSkai pakeisti acetileninj vamzdelj, regeneracijos procedira vykdoma tokiu
adu:

- Nuimti degiklio antgalj ir jstatyti specialy elektrody, laikiklj su angliniu elektrodu,
uzsuktirankenéle. . L . .

- Nustatyti reguliavimo komutatoriy 1 pozicijoje (auk$tesnés pozicijos per daug
susildyty elektroda ir patj aparata). . . . . .

- Nuimti slégj nuo vielos padavimojuosteliy atkabinant spyruokle, taip bus iSvengiama
vielos vilkimo link degiklio.

Jei turi bati regeneruojama tik nedidelé laksto dalis, yydeti operacijg kaip taskiniame

suvirinime, suvedant | kontakta elektrodo gal|n3 dalj ir lakstg tokiam laiko tarpui, kad
akakty pakaitinti laksta, paskui ji staigiai atSaldyti vandens ﬁrimirkusiu skuduru. Tuo
arpu jel norima regeneruoti didesne laksto dalj, reikia sukti elektroda.

/\ pemesio:
- Signaliné lemputé uzsidega esant perkaitimui, nutriksta srovés tiekimas; po kelias
minutes trunkancio atvésimo, srovés tiekimas atsinaujina automatiskai.

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
AITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIORA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 Degiklis

- _Ste_ngt_lgs_, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karSty gaminiy; tai galéty salygoti
izoliaciniy medziagy iSsilydima, jos nebeatlikty savo funkcijy.

- Periodiskai tikrinti dujotakiy irmovy stovj. =~ o o

- Kiekvieng kartg keiCiant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos vientisuma,
Bu_mantUa$ausasus(;)a_ustaorql<(maxls bar). - . . o

- Pries$ kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, kontaktinio
vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

7.1.2 Vielos padaviklis . . . . L

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo |YQIL periodiskai Salinti metalo
dul‘begtsusi)dariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos iSéjimo ir {¢jimo
nukreiptuvy).

7.2 SPECIALIOJIPRIEZIURA  _

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
?IU.’J“\{(IE(I)NIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus itam 0s,

dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry

elektros smugj irlarba salygoti suZeidimus dél tiesioginio kontakto su

judanciomis dalimis. ] . o o

- Reguliariai (Eerlodlékumas 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 | elektronines schemas; jos turi bati
valomoslabai minkStu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais, = .

- IE$§n1 pripgé:l_l patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverZzti, ir ar nepazeista
aidy izoliacija.

- Mingtqo erjzlgijqpabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus, C . . o

- Absoliu€iai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.
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KAARKEEVITUSEKS

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 kaitseg'luhistestja hadaabi Brotseduuridest.

Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED vé6i CLC/TS 62081”:
AARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JAKASUTAMINE).

AN

- Vaéltige otsest kontakti keevitussfddriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
- Keevituskaablite lihendust, kontrolli i‘a parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.
- Enne poéleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvorgust.
- 'Il('eﬂsta f paigaldamisega kaasnevad elektritoé6d ohutusnormide ja seaduste
ohaselt.
- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandusstlisteemi omava toiteallikaga.
- Kontrollige, ettoitepistik on korrektselt maandatud. o .
- Argekasutage keeyltusa{)aragtl marjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.
- i‘(\rggl I_(gsutage vigastatud isolatsiooniga v6i l6dvestunud’ iihendustega
aableid.
- Juhul kui seadmel on vesijahutus, tuleb reservuaari tiaitmiseks aparaat valja

poolt toodetud

liilitada ja vooluvorgust lahti iihendada.

- Arge keevitage paakide, mahutite v6i torude peal, mis sisaldavad voi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud vo6i ?aasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- E_pdmlaldg e toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid). L . .
- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu &dratombeventilaatoreid

keevituskaare ldheduses. On téhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ,p ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

POL@®GEG

- Elektrood, keevitatav detail ja koik voimalikud ldhedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliseltisoleeritud. .
See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
pearatet jariietusesemeid ning seistes vastava platvormi voi isoleeritud mati

eal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja ndokatet
voi kaitsemaski.

Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
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kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad ﬁeavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

- Miira: Kui eriti raskete keevitustoode korral on igapdevane miiratase (LEPd)
kas vordne voi suurem kui 85db(A), on kohustuslik kasutada sobilikke
isikukaitsevahendeid.

- Keevitamise kdigus tekitatud elektromagnetilised emissioonid vdivad segada
elektri- ja elektroonikaseadmete tegevust.
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
siidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.) kandjad peavad
konsulteerima arstiga enne kaarkeevituse teostamiskohtadele Iahenemist.
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete kandjatele on
soovitatav mitte kasutada seda keevitusaparaati.

- Kiesolev keevitusaparaat vastab toote tehnikastandardile ning seadme
kasutamine on ettendhtud ainult toostuskeskkondades ja professionaalseks
otstarbeks. .

Ei ole garanteeritud elektromagnetilisuse iihilduvus kodustes tingimustes.

LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrildogiohuga keskkonnas;
-Piiratud ruumides; .
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide Idheduses. - .
Ulaltoodud keevitust66 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetinglimused, mis on kirjeldatud
,IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS 62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine
mitme keevitusararaadiga sama elemendi voi elektriliselt (ihendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
e.rllpgva elektroodihoidja ja pdleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
véaartuse.

On vajalik, et vastav eriala spetsialist méddab koikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu ndidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED

TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

ATEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale ﬁiqnale..Vastu idisel juhul g\t. kalduv pérand,
poérandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

- Onkeelatud kasutada seadme kaepidet keevitusaparaadi riputamiseks.

AN

Keevitusaﬁaragdi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi
etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne toiteallikaga lihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate osadega
kokkupuutuva t66 korral, nagu:

— Rullide ja/véi traadi sisenemisjuhiku véiljavahetus;

— Traadi sisestamine rullidesse;

— Traadirullilaadimine;

— Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

— Hammasrataste 6litamine. . .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTIUHENDATUD.

—Keevitusaparaati tostmine on keelatud.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 KOMPAKTNE KEEVITUSAPARAAT (PILT A1)

See keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on realiseeritud
eriliselt sbeteraste voi ndrgalt seotud teraste MAG-keevituseks kaitse%aasiga CO2 voi
segudega Argoon/CO2, kasutades téis voi Udiga elektroodtraate (tuubilised). .
Peale selle sobivad need roostumisvabade teraste MIG-keevituseks Argoon-gaasiga +
1-2% hapniku ja alumiiniumi Argoon-gaasiga, kasutades elektroodtraate, mis sobivad
analulsis keevitatava detailiga.

MIG-kdvajoodis on tulipiliselt teostatav tsingitud plaatidel vasesulamist traatidega (nt.
vask-siliitsium v8i vask-alumiinium) puhta (9! ,9%§ARGOON-kaitsegaasiga.

2.2 EEMALDATAVA ETTEANDEMEHHANISMIGA KEEVITUSSEADEéJOON.AZ)
Veermikuga, kolefaasiline, Ohutusega traatkeevitusseade MIG-MAG/FLUX
keevituseks |a jootmiseks, mille juurde kuulub eemaldatav etteandemehhanism 4
TRAADIRULLILE. Lai kasutusskaala erinevate materjalide (teras, roostevaba teras,
alumiinium) téétlemiseks. Suur hulk kaarepinge reguleerimissamme.

2.3 SEERIALISATARVIKUD:

- poleti (R.A. (vesijahutusgversioonilveegaLahutatud);

- massiklambriga varustatud tagasisidekaabel

- rataste komplekt;

- ARGOON-gaasballooni adapter;

- réhu reduktor;

- traaditoide;

- R.A. vesijahutusgrupp (ainult R.A. (vesijahutus) versioonil);

2.4 TELLITAVAD LISATARVIKUD:

- topelt ajaga elektrikaart;

- generaator-veermiku Uhenduskaablite komplekt(ainult eemaldatava
etteandemehhanismiga keevitusseadmele);

- R.A.vesijahutus%%p (kus ettenahtud);
seerialisatarvik R. .(vesig'ahutus)versioonil);

- Poolikatte komplekt (kus eftenahtud);

- alumiiniumi keevituskomplekt;

- kaetud traadi keevituskomplekt;

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT

Pdhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66voime kohta leiate seadme
andmeplaadilt alljargnevate tdéhendustega:

Pilt. A
1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Keevitusaparaadi siseehituse sumbol.
3- Ettenéhtud keevitusprotseduuri simbol. . .
4- Sumbol S: naitab, et on v8imalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on korge elektriSokioht (nt. suurte metallikoguste l&heduses).

- Toiteliini simbol:

1~: Ghefaasiline vahelduvpinge;

3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
6- Kere kaitsetase.
7- Toiteliiniomadused: o .

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).

= |, max: Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |4 Reaalne toitevool.

8- Elektrislisteemi tédvdime:

- U, : Maksimaalne tlhijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

- I,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat véib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vbimeline
jaotama vastavat voolu Ssama kolonn). VGime vél{endub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit to6d, 4 minuti Euhkust,jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uuletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

- AIV-A/V: Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja
sellele vastavat kaarepinget. o » L . L o

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (h&davajalik tehnilise
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote Earltplu selgitamise korral).

- === :Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide v&artus hilinenud stardikorral.

11-Ohutusnorme viitavad slmbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1

. Kaarkeevituse dldine ohutus”. . . .

Mérge: Ulaltoodud néiteplaadil on naidatud ainult simbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

(%]

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1
- POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2
Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADIKIRJELDUS
4.1 KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED (Pilt. A)

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE PAIGALDAMISEGA JA
ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 MONTAAZ (Pilt. C% B ) ) )
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli’/klemmi montaaz (Pilt. D)

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE B
Kdik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma tdstmissiisteemita.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
timberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.2.1 UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist, vaadake andmeplaadilt ndudeid

toitepinge kohta ja kontrollige t66kohal kasutada olevat pinget ja voolusagedust.

Need vaartused peavad thilduma.

Keevitusaparaat peab olema thendatud ainult toitestisteemiga, mis omab maaga

Uhendatud neutraaljuhet.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nuete rahuldamiseks soovitame thendada

I(()e&/itrl:saparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax =
.04ohm.

5.2.2 PISTIK JA PISTIKUPESA: Uhendage voolujuhtmele piisava vdimega
standardpistik, (3Polaarsust + Maa-3kolmefaasilisus) ja kasutage pistikupesa, mis
omab kaitsekorki vdi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud maandusterminal peab
olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on
naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud
kleevitlusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge
alusel.
- Pinge vahetamine (ainult kolmefaasilise versiooni korral) teostage keevitusaparaadi
sisemuses, eemaldades paneel ja asetades pingevahetusklemm nii, et
andmeplaadil ndidatud Ghendus vastab késutuses olevale pingeliinile.

Pilt. E
Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks ettenahtud kruvisid.
Tahelepanu!
Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala kdige kdrgemale
pingele, naiteks:
U, 400V < Tehases asetatud pinge.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettenzhtud
kaitsesiisteemi (klass 1) vdimetuks, pdhjustades tdsise ohu isikutele (nt.
elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.3 ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

/\  TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.3.1 Uhendus gaasiballooniga_ .

- Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks 20kg.

- Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage nende vahele
vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi v&i Argon/CO,
segu.

- Uh%ndage gaasi sisestav voolik survevdhendajaga ja kinnitage kaasaoleva
méhisega.

- Lédves?age survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

5.3.2 Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus e
Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall td6lauaga, kuhu on asetatud detail ning
vOimalikult thenduskoha lahedale. .

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab simbolit (-).
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5.3.3 Poletiiihendus

Uhendage poleti sellele ettendhtud (hendusega ja pingutage I6puni kinni
blokeerimisrongas. Valmistage pdleti ette esimeseks traadilaadimiseks, monteerides
lahti pdleti otsik ja kontaktvoolik, et kergendada traadi valja tulemist.

5.3.4 Uhendamine traadietteandemehhanismiga (vélise traaditoitega mudelil)

- Teostage Uhendused keevitusseadmega (tagapaneel):
- keevitusvoolu kaabel (+) kiirpistikupesasse.
- juhtimiskaabel vastav klemmikiilge. . .

- Jalgige, et koik hendused oleksid korralikult kinnitatud, et véltida Glekuumenemist
. ning seadme téhususe langust.

- Uhendage ballooni réhuvahendajast tulev gaasitoru ja pingutage see kaasasoleva
sidemega kokku.

5.3.5 Soovitused

- Keerake keevituskaablite Ghendused Kiirpistikutega (kui olemas) 16puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Ghendite
ulekuumenemist ja nende kiiret kahtjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage voimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Vaéltige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
{(elewtusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
ulemuse.

5.3.6 Vesijahutussiisteemi G.R.A iihendamine. (ainult R.A. mudelid).

- Kinnitage G.R.A. komplekti kuuluva tihenduslati abil masina kilge.

- Teostage veevoolikute kiirihendused.

- Lulitage G.R.A. sisse, jargides seejuures jahutussisteemiga kaasasolevas juhendis
aratoodud ndudeid.

5.4 TRAADIRULLILAADIMINE (Pilt. F-F1)

A TAHELEPANU! ENNE_ TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET
EEE\I{IIET)R'?GSARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADISISENEMISJUHIK
JAKONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LABIMOODU JATUUBIGA
JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE
KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

- Avage haspliavause uks.

- Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on korrektselt
{)/aigutatud selleks ettenahtud auku (1 a?.

‘abastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).
Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2b).
Vabastage traadiots ja I18igake selle moondunud otsik &ra valtides traadi venimist.
Keerake rull vastupaeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-
100mm péleti traadi sisenemisjuhiku thendusega (2c). . . .
Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige rohu vaartus keskmisele
tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rullivakku (3).
Peatage haspel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat, selleks ettendhtud
reguleerimiskruvi (1b).

Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).
Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvorku, kaivitage keevitusaparaat, vajutage
dletillilitit voi traadi etteandmislilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni

[aalqilg)tt?, Ir;a't.bides kogu traaditoru, tuleb esile poleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis luliti lahti.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge ja
mehhaanilise véime all, mis v6ib pohjustada, kui ei ole jélgitud ohutusnéudeid,
elektriSokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

Pidage gaasiballoon ja pdleti Giksteisesteemal.

Kinni a?e kontaktvoolik ja poleti otsik uuesti poletile (4b). . o
Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; aseta?e. rullide surve ja haspli pidur
vaimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse
ajal traadivedru eilodvestu rulli Ingse inertsi tagajarjel.

Loigake poleti otsiku val&aulatuv raadiots 10-15mm pikkuseks.

Sulgege haspliavause uks.

6.KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

6.1 EELTOIMINGUD

- Sisestage maanduspistik pistikupessa (-) (keevitusaparaatidele, kus on ainult ks
maanduspistik). . . L .

- Sisestada maanduspistik soovitud Kkiirpistikusse (-) olenevalt keevitatavast
materjalist (2 v6i enam maandusnapitsaga varustatud keevitusaparaatide korral). .
- kiirpistik (-) maks reaktansiga ( ) vBi positsioon 2-3 alumiiniummaterjali ja

sellest tulenevate sulamlte?AI), vasesulamite (CuAl/CuSi) korral. L

- kiirpistik (-) min reaktansiga (7Y™ ) voi positsioon 1-2 inox-terase (SS), sée- ja
_ndrgaltlegeeritud (Fe) teraste korral. -

- Uhendage tagasisidekaabel keevitatavale detailile.

- Avagejareguleerige kaitsegaasivool rohureduktori abil (5-7 I/min).

- Lulitage sisse keevitusaparaat ja seadke keevitusvool poérleva kommutaatori abil.

6.2 KEEVITUS (PILT H)

Peale seda kui masin on seatud eelnevalt kirjeldatud o?eratsioone kohaselt, piisab
Uhendada maandusklemm keevitatava detailiga ja vajutada péleti lilitit. Hoolitsege
selle eest, et pdleti pisib keevitamiskeks kohasel kaugusel keevitatavast detailist.
Keeruliste keevitusmeetodite korral on soovitav proovida enne jaaktiikkidel, kasutades
samaaegselt regqleerlmlanm)e.parema keevitustulemuse saavutamiseks. Kui kaar
sulab tilga haaval ja kustub tinti, lisage traadi kiirust voi valige madalam voolu véartus.
Kui traat vastupidiselt Iaheb végivaldselt detaili vastu ja pohjustab materjali eendumise,
vahendage traadikiirust.

Pidage meeles, et iga traat annab paremad tulemused teatud edasimineku kiirusega.
Sellepéarast, keeruliste keevitustdode ja pikaajaliste keevitustddde korral sobivama
traadi valimiseks tasub proovida ka erineva labimd6duga traate.

6.3 ALUMIINIUMIGA KEEVITUS

Seda tlupi keevituseks kaustatakse kaitsegaasina ARGOON-gaasi vd6i ARGOONI

HEELIUMI-gaasisegu. Kasutatav traat peab olema samade omadustega, kui

baasmaterjali. Igal juhul on eelistatav kasutada segutraati (nt. alumiinium/réani) ja mitte

kunagi ainult alumiiniumtraati,

Alumiiniumi MIG-keevitusel ei esine erilisi raskusi, kui siis mitte see, et traati ei Gnnestu

vedada hésti kogu poleti pikkuses ja nagu teada, on alumiiniumil halvad mehhaanilised

omadused jamida véiksem on traadi @, seda raskem on traadi vedu.

Seda probleemi on voimalik Uletada teostades jargnevad muudatused: .

1 - Vahetage pdleti kest imber teflonist mudeéli vastu. Selle véljatdmbamiseks piisab
|6dvestada pdletiotsa tapid.

2 - Kasutage kontaktvoolikuid alumiiniumile. -

3 - Vahetage traadiveorullid alumiiniumi tarvis kasutatava tutbi vastu.

4 -Vahetage vélja traadi sisenemisjuhiku terasest kest sellele vastava teflonist

. kestaga.
UIaImaim%ud osad on lisavarustusena kaasas alumiiniumi tarvis varustustega.

6.4 PUNKTKEEVITUS (PILT ])

Traadisusteemiga on vdimalik teostada Uksteise peale asetatud plaatide liitmine
materjali lisamisega tehtud punktkeevituse abil.

Slisteem sobib eriliselt selleks eesmargiks siis, kui see on varustatud reguleeritava
ajastiga, mis voimaldab sobivama punktkeevituse valimise ja tanu sellele punktide
teostamise samade omadustega. . )

Aparaadi kasutamiseks punktkeevituse tarvis on see vaja seada jargnevalt:

- Vahetage pdleti otsik punktkeevituse jaoks ettenahtud otsiku vastu, mis on kaasas
lisavarustusena. See otsik on aratuntav selle silindrilise kuju jérgi ja sellest, et selle
otsas on gaasi ventilatsiooniavad.

- Asetage voolu regpleerir_ni$kommutaator"maKs” positsiooni.

- Reguleerige traadi edasiminek peaaegu maksimaalvaartuseni.

- Asetage Umberliliti “TIMER” positsiooni. .

- Reguleerige punktkeevituse aeg vastavalt liidetavate plaatide paksusele. )

Punktkeevituse teostamiseks asetage pdletiotsik horisontaalselt esimese plaadi peale

iq vajutage pdleti nuppu keevituse alustamiseks: traat viib esimese plaadi sulamiseni,

aheb sellest 1abi ja siseneb teise plaati, teostades nii keevisdmbluse kahe plaadi vahel.

Hoidke nuppu allavajutatud nii kaua kuni ajasti katkestab keevituse.

Kuna on véimalik liita plaate, mida ei’ padse kéasitlema tagant poolt, voib selle

Frots.eduurlga teostada punktkeevitusi ka sellistes tingimustes, kus see ei ole véimalik

avaliste unktkeewtusaparaatlde?a, nagu néiteks karl |ku1|u||sed vormid.

Peale selle on operaatori t66 palju lihtsam ténu pdleti kergele kaalule.

Selle susteemi kasutuspiirang on tingitud esimese plaadi paksusest, samas aga voib

teine plaat olla markimisvaarselt paksem.

6.5 NEETIMINE (PILT L) ) ) ) .

See toiming on voimalik ainult keevitusaparaatidega, mis on tihendatud

maanduspistikuga. = . . .

See on menetlus, mis voimaldab kergitada sissepoole lainud vdi deformeerunud plaate

iima, et neid peaks pahupoolelt taguma. See on hadavajalik, kui autokere osadele ei

?aase tagapoolt késitsi ligi.
eosta?e see toiming jargnevalt:

- .Varp(e age poleti otsik neetimiseks ettenahtud otsiku vastu, mille kiiljel on koht naela
jaoks.

- Asetage voolu reguleerimiskommutaator positsiooni 3.

- Reguleerige edasiminekukiirus kasutatava voolu ning traadi @ kohaselt, nagu
oleksite teostamas keevitamist.

- Asetage Umberluliti “TIMER” positsiooni.

- Reguleerige aegumbes 1- 1,5 sekundile.

Sellisel moel sooritatakse keevituspunkt naelapea vahendusel, teostades nii selle

litumine plaadi?a. Nudd on vdimalik, kasutades sobivat instrumenti, kergitada

sisselainud plaati.

6.6 PLAADIREGENEREERIMISE PROTSESS (PILT M) o .

See toiming on vdimalik Uhte vbi enamasse maanduspistikuga Uhendatud

keevitusaparaatidega. .

Selle toimingu teostamiseks kiisige selleks vastav pakend.

Autokeres teostatud keevituste v6i haamerdamiste ta ajég’el kaotab plaat algparased

omadused ja nende taastamiseks algseisukorda, kasutab operaator

oksuatsetlilpdletit, millega soojendab plaadi umbes 800°C-ni, jahutades siis see

kiiresti vette kastetud Iapi;fa.

Soovides oksuatsetulpdleti téielikult valja vahetada, teostage plaadi regenereerimise

protsess jargnevalt:

- Eemaldage pdleti otsik ja asetage paigale sobiv elektroodihoidja ning séeelektrood,
keerates selleks vastavat tehnonuppu.

- Pange reguleerimiskommutaator positsiooni 1 (kdrgemad positsioonid soojendaksid
liiga elektroodija aparaatlg). . . L o .

- Hglaltgldes lahti" vedru, vabastage pinge veorullidest, mis valdib nii traadi minemist
poletisse. - . a . .
Kui soovitud regenereerimiseala on ainult vaike piirkond, teostage punktkeevitus, viies
elektroodi I16pposa kontakti plaadiga nii kauaks kuni plaat kuumeneb ja jahutage see

siis kiiresti vette kastetud lapiga. Kui aga taastatav osa on laiem, pddritage elektroodi.

A TAHELEPANU!:
- Signaallamp sdttib Ulekuumenemise korral, katkestades véimevoolu; algseis
taastub automaatselt parast paari minutilist mahajahtumist.

7.HOOLDUS

/\ TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS i
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 Poleti

— Valtige pdleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See voib pdhjustada
isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub kasutuskdlbmatuks.

— Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

— lga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku (maks 5 bar) kummist
traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

— Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumiseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, kontaktvoolik, gaasijaotaja.

7.1.2 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).

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSggO

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

/\ TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all v6ib pohjustada tésise elektriSoki
tlnﬁ!tud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
péleustad.aw astusi puudutades seadme liikuvaidosi. =~ -

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
koqunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar?.

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.

ﬁuhastamlseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit. .

asutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Uhendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustdd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid I8puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Kasutage
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7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOP

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETS
hNnEEI’_mRAIgRA{\NUA(ITAS SUVES METINASANAS APARATS MIG/MAG UN FLUX LOKA
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1.

VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA

METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabut pietiekoSi labi instruétam par metinaSanas aparata_drosu
izmantoSanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par ricibu kartibu
negadijumaiestasanas gadijum

fn

uma. - -
skatiet ari nodalu “IEC valli CLC/TS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
TINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

/N

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no generatora ejoss

tl._lkS?_altaS sprle?u[n§ dazos apstaklos var bit bistams.

Piesledzot mefinasanas_vadus, veicot parbaudes un remontdarbus

metinasanas aparatam jabut izslégtam un.ats!%gt_am no barosanas tikla.

Pirms de?ja nodiluso detalu mainas izslédziet metinaSanas aparatu un

atslédziettonobaro$anastikla. = L . .

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas

un likumdosanu. _ _ o . e .

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas, kurai

neitralais vads iriezeméts. _

Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta. oL _

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka artkad list,

rale{z‘rlr_ianto iet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savieno$anas
etalam.

Gadijuma, ja tiek izmantots Skidrumdzeses agregats, ta uzpildes laika

metinasanas aparatam jabut izslegtam un atsléegtam no barosanas tikla.

@

Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

Neizmantojiet ar hlora Skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet
§is vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba_vietas visus uzliesmojoSus materidlus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lndzekli loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai;_ ir jaievada " sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu. i i i
Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

LYXOX: |

NodroSiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dalas un
tuvuma eso$am iezemétam metaladalam. _ _ i

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim noliikkam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjoSus paliktnus vai paklajus. o
Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres uzstaditu
neaktinisku stiklu.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodro$ina loka metinaSanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to
varizdarit ar néatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.
Trok$na Iimenis: Ja ipasi intensivas metinasanas d_e% _individualais dienas
trokSna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualas aizsardzibas lidzekli.

®

MetinaSanas laikd enerétais elektromagnétiskais laukums var traucét
elektrisko un elektroniskoieri¢udarbibai. = . i i
Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem (pieméram, sirds,
elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas ar arstu par iespéju atrasties tuvu tai
vietai, kura tiek izmantots Sis metinaSanas aparats. = .

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem ir rekomendéts
neizmantot So metinasanas aparatu.

Sis metinaSanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam un to var
izmantottikai profesionali darbinieki ripnieciskajavide. i i
NerElthIteCIskaJé vide atbilstiba elektromagnétiskajai savietojamibai netiek
garantéta.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

METINASANAS OPERACIJAS: .

- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;

- UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.

“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinaSanas operaciju
norisi_un "veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
aIszétMa notiek negadijums. _ _
R_JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas lidzek]i. i
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala
drosa platforma. o o
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz
vienas konstrukcijas vai vairakam_elektriski savienotajam konstrukcijam,
tukSgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, Si vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu. o _ _
Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
$ads risks un nepiecieSamibas gadijuma ir jauzstada atbilstoSie aizsardzibas
lidzekli saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esosajiem datiem.

A CITIRISKI

APGASANA: novietojiet metinaSanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura
atbilst a?aréta svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita
utt.) pastav apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metind$anas aparatu
nolakiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, Gdensvada cauruju
atsaldésana).

Ir aizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura.

AN

Pirms metinaSanas masinas pieslég$anas baroSanas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam
jabut uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito
darbibu, pieméram:

METI

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladesanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tiriSanu;

-_Zobratu ieellosanu; _ o _ _
SANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO

BAROSANAS TIKLA.

Ir aizliegts celt aug$a metinasanas aparatu.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 KOMPAKTS METINASANAS APARATS (ZIM. A1 . .
Sis metindSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti
tas ir paredzéts oglekla térauda vai viegli legéta terauda MAG loka metinasanai ar
aizsarggazi CO, vai argona/CO, maisijumu, izmantojot veselas elektroda stieples vai
stieples ar serdeni (caurulveida). o

Turklat, to var izmantot arT neriso$a térauda MIG metinaSanai ar Argonu + 1-2%
skabek|a un aluminija MIG metinasanai ar Argonu, izmantojot stieples elektrodus, kuru
sastavs der metinamai detalai. . . . . .

MIG lodéSanu parasti veic uz cinkotajiem loksném, izmantojot stieples no vara
sakauséjuma_ (pieméram, vara un silicija vai vara un aluminija) ar tira argona
aizsarggazi (99,9%).

2.2 METINASANAS APARATS AR NONEMAMU STIEPLESVILCEJU (ZIM.A2

MetinaSanas aparats uz ratiniem, trisfazu, ar ventilaciju, paredzéts MIG-MAG/FLUX
metina$anai un lodésanai ar nonemamu stieples vilcéju ar 4 VELTNISIEM. Plasas
pielietoSanas ie_sp%’as ar dazadiem materialu tipiem, pieméram, téraudu, nerdso$o

téraudu, aluminiju.

alielinats loka sprieguma reguléSanas solu skaits.

2.3 SERIJAS PAPILDIERICES:

deglis (modelim R.A. ir idens dzeséSana);

stravas atgrieSanas vads ar masas spaili;

ritenu komplekts; .

ARGONA balona adapteris;

sFiediena reduktors;

stieples padeves ierice; o .
R.A. Gdens dzeséSanas mezgls (tikai R.A. modeliem).

2.4 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA:

elektroniska plate ar dubulto laika uzskaiti; .
vadu komplekts generatora un vilcéja savieno$anai (tikai ar nonemamu stieples
vilcéju aprikotajiem metinaSanas aparatiem).
R.A.0dens dzeséSanas mezgls (ja tas ir paredzéts);
R.A. modeli tair sérijas papildierice);

poles vaka komplekts (f_‘a as ir paredzeéts);
Komplekts aluminija metinaSanai; .
Komplekts metinaSanai ar stiepli ar serdeni;

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:
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1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu droSibu un razoSanu
saistitie jautajumi. . . .
2- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$&jo struktdru.
3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas proceddru. =~ .
4- Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no'lielam metéala konstrukcijam).
5- Simbols, kas apzimé baroSanas Iinijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
6- Korpusa aizsardzibas pakape..
7- Baro$anas [Tnijas tehniskie dati:
- U;: MetinaSanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums un frekvence
§piejaujamé novirze £10%).
- I max: Maksimala no baroSanas Iinijas patéréta strava.
- l,.«: Efektiva baroSanas strava.
8- Metinasanas kontararaditaji: . .
- U, : maksimalais tuk§gaitas spriegums (metinaSanas kontdrs ir atvérts).
- IZIOUZ: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var
emitét metinasanas laika.
X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét
atbilstodu stravu (ta pati kolonna). St vertiba Ir izteikta procentos balstoties uz 10
m|nu_sE gara cikla (piemé&ram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un

tatalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas reZima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati
40°C apkartgjas vides temperatirai) tiek ‘parsniegti, tiek iedarbinata termiska
aizsardziba (metindSanas aparats parslédzas “stand-by” reZima Iidz bridim,
kamer ta temperatlra nepazeminasies l1dz pielaujamajairobezai). -
- A/V-A/V: Norada uz iesp&jamo strdvas mainisanas intervalu (no minimuma Iidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam. . _ L o
9- MetinaSanas aparata |dent|f|ka0|tj_qs numurs éLO'tI svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves dalu pasati$anai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
- = :BaroSanas Inijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
droSinataju raditaji. o . . .
11-Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
. “Visparl ésdnoéTbasErasTbas_loka metinasanai”. - o
Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metindSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinaSanas aparata esoSas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DAT]

- METINASANAS APARATS: sk. tabulu 1 (TAB.1

- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES (Zim. A)

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN_ VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UNATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. R

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 MONTAZA (Zim. C)
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

5.1.1 AtgrieSanas vada-turétaja montaza (Zim. D)

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI o
Visi §aja rokasgramata aprakstiti metinaSanas aparati ir aprikoti ar célgjsistémam.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bt Joti bistami.

Pirmstjebkéda elektriska piesléguma veikSanas parbaudiet, vai dati uz metinaSanas

?pﬁréa plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un

rekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baro$anas sistémas, kurai

neitralais vads iriezeméts. . . .

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) {)rasTbas metinaSanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tddam baroSanas’ tikla savieno$anas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax = 0.04 ohm.

5.2.2 KONTAKTDAKSA UN ROZETE: savienojiet baroSanas kabeli ar standarta
kontaktdakSu (3F + Z trim fazém) ar atbilstoSiem raditajiem un sagatavojiet vienu
baro$anas tiklam pievienotu un ar dro$inataju vai automatisko izslédzé&ju aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas pieslégam 'g?\but_ pieslégtam pie_baro$anas linijas
zeméjuma vada’ (dzelteni-za[$). 1. tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas
drodinataju rekomendejamas veértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana_ar
metind8anas  masinas "'emitétu maksimalo nominalo strévu un baroSanas tikla
nominalo spriegumu.

- Ja ir_janomaina sprieguma nominals (tikai trisfazu modelim), tad nonemiet
metindSanas aparata paneli un ta iek8€ja dala sagatavojiet_sprieguma mainas
spailu bloku ta, lai batu atbilstiba starp attiecigaja informativa plaksnité noradtu
savienojumu un pieejama tikla spnegij_mu.E

m

5.2.1 PIESLEGSANA PIE TIKLA

m.
Ar atbilstoSo skravju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.
UzmanibU! . ~ . . . Py . - Py
Rapnica metinaSanas aparats ir sagatavots vislielakajai iespéjamajai
sprieguma vértibai, pieméram:

U, 400V < Ruapnica uzstaditais spriegums.

& UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana bitiski samazinas
razotaja uzstaditas droSibas sistémas (klase I) efektivitati, lidz ar ko butiski
ieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
piemeram, ugunsgrekarisks).

5.3 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

/\ UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TiKLA.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu Skérsgriezuma rekomendgjamas
vter_1|bas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas masinas maksimalo emitétu
stravu.

5.3.1 PieslégSana gazes balonam )

- Uz metinaSanas aparata balona balstvirsmas uzstadama gazes balona svars: ne
lielaks par 20 kg.

- Pieskruveéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un ielieciet atbilstoSu
spiediena’ samazinataju, kur$ tiek plegadats ka papildus aprikojums, ja tiek
izmantots Argons vai Argona/CO, maistjums.

- Sa\(ilenojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un nobloké&jiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskrivéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

g._3.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums _ .
is vads tiek savienots ar apstradajamo detaju vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas irlesp&jams.

Sis vads irjasavieno ar spalili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

5.3.3 Deglasavienojums . . . . .

Nostipriniet degli tam paredzétaja saw_enotéjd.etaljé, pieskravéjot ar rokam Iidz galam
blokéSanas uzgriezni. Sagatavojiet pirmo stieples komplektu, nonemiet uzgali un
kontakta cauruli, lai atvieglinatu stieples izeju.

5.3_.4)Savieno§ana ar stieples padeves ierici (mode]os ar aréjo stieples padeves
ierici
- Velciet savienojumus ar metinaSanas aparéatu (aizmuguréjais panelis):
- metinasanas stravas vadu savienojiet ar atras pievienosanas ligzdu (+).
- vadibas kabeli savienojiet ar atbilstoSu savienotaju.
- Parliecinieties, ka savienotaji ir cieSi pievilkti, lai izvairitos no parkarsé$anas un
efektivitates zaudéSanas, o o
- Pievienojiet gazes cauruli, kas nak no balona spiediena reduktora, un piestipriniet to
ar komplektacija esoSo apskavu.

5.3.5 Rekomendacijas . . B ~ L

- Lidz galam pieskravéjiet metindSanas vadu savienotdjdetalas atras savienoSanas
ligzdds (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinds to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate. " . .

- Izmantojiet péc iespéjas 1sakus metinasanas vadus. .

- Nelzmanto¥et metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinaSanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

5.3.6 Udens dzeséSanas mezgla (G.R.A.) pievieno$ana (tikai R.A. modeliem).
- Pﬁ_s(jt@gmet G.R.A. pie metindSanas aparata ar komplektacija esoSas skavas
altdzibu,
- Pievienojiet tdens caurules pie atrdarbigdm savienotajuzmavam.
- leslédziet G.R.A., veicot dzeséSanas mezglam pievienotaja rokasgramata
aprakstitu procedaru.

5.4 STIEPLES SPOLES IELADESANA (Zim. F-F1)

/\ UZMANIBU! 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 STI_EPIEU TIPAM, KURU |R PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI

UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet titavas telpas vaku. o . o .
- Nowetoglet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilkSanas stienis ir pareizi
novietots atbllstosaljé cauruma (1a). . . o
AtItI>rT(va|et) 2retspo i(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apakséja(-iem)

rulla(-iem) (2a).

- Parbaudiet vai vilcgja rullitis/rulli3i atbilstizmantojamajai stieplei (ZbL.

- Atbrivojiet stieples” galu, nogrieziet_deforméto galu precizi un bez atskarpém;
pagrieziet spoll pretéji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas
stieples vadikla, iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) ieks$a 50-
100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, parbaudiet,
&al slt_letple ir pareizi novietota apak3$éjas spoles rieva (3).

- Mazlie

iebremzé{let fitavu ar attiecigas reguléSanas skrives palidzibu, kura

atrodas titavas centra (1b). .

- Nonemietuzgaliun kontaktacqurull(za{. . . o

- lelieciet metinaSanas aparata kontaktdakS8u baroSanas rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, n(_)S{)_Iedlet degla .po?(u vai stieples padeves pogu, kura
atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauristieples

vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15 cm no degla priek$€jas dalas, atlaidiet
pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas zem elektriska
sprieguma un ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tadejadi, ja netiek ievéroti
d_rciv(éi as noteikumi, var rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka
risks:

Nenovirziet d%gja galu kermena dalu pusé.

Nepietuviniet deglibalonam. . .

Uzstadiet atpakaél.kontakta cauruliun uzgali uz degla (4b). L

Péarbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokal|bré{|et rullu spiedienu un titavas
bremzésanu uz minimal ékagam iesp&jamam vertibam 13, lai stieple neslidétu rieva
un wlcéAQI apstasanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas
inerces dé|.

- Nogriezietno uz?alja izejoSo stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15 mm.

- Aizveriet titavas telpas vaku.

6.METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS
6.1 IEPRIEKSEJAS OPERACIJAS
- lespraudiet masas_saspraudni_negativaja rozeté (-) (ar vienu masas saspraudni
apnkotegl'em metinaSanas aparatiem). ) . y .
- lespraudiet masas saspraudni negativaja atras pieslégSanas ligzda (-), kura
izveléta atbilstoSi metinamajam materialam (ar 2 vai vairak masas saspraudniem
aprikotajiem metinaSanas aparatiem). .
- ne%aﬁvé atras pieslégSanas ligzda (-{ ar maks. reaktivu pretestibu (7YY ) vai
2.-3. pozicija aluminijam "un atvasinatiem sakauséjumiem (Al), vara
sakauséjumiem (CuAl/CuSi). . .

- negativa atras pieslégSanas ligzda (-) ar min. reaktivu pretestibu (/7 Y™\ ) vai 1.-2.
P_ozTci'a nerisoSajam téraudam (SS), oglekla téraudam un zemi legétajam
8

raudam (Fe). L. .
- Savienojiet stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu. o
- Otv_erlet un noregulgjiet aizsarggazes plismu ar spiediena reduktora palidzibu (5-7
min).
- leslédziet metindSanas apratu un uzstadiet metinaSanas stravu ar grozama
parsléga palidzibu. ZIM. G

6.2 METINASANA (ZIM. H) . ) .
Péc masinas uzstadiSanas ar augstak aprakstito operaciju palidzibu atliks savienot
masas spaili ar metinamo detalu un nospiest uz deg[[a es080 pogu. Ir jaseko tam, lai
deglis atrastos atbilsto$aja attaluma no metinamas detalas. o
Pirms_ atbildigu un svarigu metinaSanas darbu veikSanas paméginiet izpildt
metind§anu uz braka detalam, uzstadot re_gulesanas rokturus ta, laj sasniegtu labaku
metinaSanas kvalitati. Ja loks kust pilienveidigi un médz izslégties ir japalielina stieples
atrums vai ir jauzstada zemaka stravas vértiba. Ja stieple atsitas pret detalu un notiek
materialaizmetums, irjdasamazina stieples atrums. . L
Turklat, ir jaatceras, ka katra stieple dod labakus rezultatus ar noteikto virziSanas
atrumu. Tadéfédl, veicot svarigus un laikietilpigus darbus ir japarbauda dazada
diametra stieples, lai izvélétos visatbilsto$ako.

.3 ALUMINIJAMETINASANA _
Tveida metindSanas laika tiek izmantota aizsarggaze ARGONS vai ARGONA-HELIJA
ma|sT{ums. _lzmantojamas stieples raksturojumam jabdt taddam paSam ka
pamatmaterialam. Jebkura gadijuma priekSrociba vienmér ir jadod vairak legétai
{p|en|1éra_m! aluminijs/silicijs) stieplei un nekada gadijuma nedrikst izmantot stiepli no
Ira alumtnija.
Aluminija MIG metinasanas laika nerodas gratibas, iznemot tos gadeIumus.,_ kad rodas
traucgjumi stieples vilk§ana visa degla garuma, jo ka ir zinams, aluminijam ir vaj$
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mehanisks raksturojums un jo mazaks ir stieples diametrs, jo gratakair vilkSana.

No 8is problémas var izvairities veicot sekojosas izmainas: e o _

1 - Nomainiet degla apvalku ar teflona modeli. Lai to nonemtu ir jaatskravé degla gala
esodastapas. _ _

2 - Izmantojiet aluminijam paredzétas kontakta caurules. . o

3 - Nomainiet stieples v!IcetJa.rqIITs.us ar aluminijam Earedzétajle[n rulliSiem.

4 - Nomainiet stieples virzitaja ieejas térauda apvalku ar atbilstoSu teflona apvalku.

Augstak aprakstitas detalas ir ieklautas fakultativi pieejama komplekta aluminija

metinasanai.

6.4 PUNKTMETINASANA (ZIM. ) . o )

Ar stieples metindSanas iekartas palidzibu var savienot loksnes, kuras ir uzliktas viena

uz otro, ar metinatiem punktiem no materiala lodéjuma. . .

lekarta ir seviSki piemérota Sim izmantoSanas veidam, jo ta ir aprikota ar reguléjamo

laika uzskaites ierici, ar kuras_palidzibu var  izveléties vispiemérotako
punktmetinaSanas ilgumu un, tadéjadi, iegit metinatos punktus ar vienadu

raksturojumu. . oL L

Pirms masinas izmantoSanas punktmetinaSanai ta ir jauzstada sekojo$aja veida:

- Nomainiet degla sprauslu ar punktmetinaSanai paredzéto sprauslu, kura ir piegadata
ka papildierice. So sprauslu var atSkirt péc cilindriskas formas, un péc tas gala
esoSajiem %Q_ZGS védcaurumiem. o o

- Uzstadiet stravas reguléSanas parslégu stavoklt "maksimala”..

- Noregqlétjlet stieples virziSanas atrumu tuvu maksimalajai vértibai.

- Uzstadle_.pérslé%u stavoklT"TIMER". o o B .

- Noreguléjiet punktmetindSanas ilgumu atkariba no savienojamo lokSnu biezuma.

Lai izpilditu punktmetindSanu deglis horizontali ir {aglvellek pie pirmas loksnes un ir

janospieZ uz degla eso$a poga, lai apstiprinatu metinaSanas sakumu: stieple izkausé
irmo loksni, iziet tai cauri un iedzilinas otraja loksné, lidz ar to tiek izdarita divu lokSnu
Tlveida sakausésana. . . . .
ogai_jabdt nospiestai l1dz tam bridim, kamér laika uzskaites ierice nepartrauks

metinasanu, ) ) . _ _

Izmantojot So metodi var veikt punktmetindSanu pat tados apstaklos, kuros nav

iespéjams jizmantot tradicionalus punktmetindSanas aparatus, jo Saja gadijuma var

sa\él_enot_loksnes, kuru aizmuguréja puse nav pieejama, pieméram, karbveida detaju
adijuma.

du”I; at, nemot véra arkartigi mazu degla svaru, tiek batiski vienkarSots operatora
arbs.

Sis sistémas izmantoSanas iespéjas ir norobezotas tikai ar pirmas loksnes biezumu,

bet otras loksnes biezums var but |oti liels.

6.5 KNIEDETS SAVIENOJUMS (ZIM.L) = _ )

So opergcuu var veikt tikai ar kompaktu metinaSanas aparatu ar vienu masas

saspraudni.

Ta #met_ode ar kuras palidzibu var pacelt atkartoti ienakoSas vai deformétas loksnes

bez nepiecieSamibas_sist tas no aizmuguréjas puses. Tas ir nepiecieSsams veicot

darbus uz korpusa dalam, kuru aizmuguréja puse nav pieejama.

Sioperacija tiek veikta $ada veida: o L

- Nomainiet degla sprauslu ar kniedéta savienojuma veikSanai paredzéto sprauslu,
kuras sanu da(lga irligzda kniedei

- Uzstadiet stravas reguléSanas parslégu stavokir"3". _ ) )

- Noregulgjiet stieples kustibas atrumu atkaribd no stravas un no izmantojamas
stieples diametra it ka batu javeic metinaSanas operacija.

- Uzstadiet parslégu stavokli "TIMER". .

- Uzstadiet laikuuzapmeéram 1 1,5sekundi. . .

Sada veida tiek izpildits kniedes galvinai atbilstoSs metinats punkts, I1dz ar ko ta tiek

_sav_ltle(ngtaI ell(r loksni. Tagad ar atbilstoSa instrumenta palidzibu var pacelt atkartoti

ienakuso loksni.

6.6 LOKSNES ATLAIDINASANAS PROCEDURA (ZIM. M{. ) .

So operaciju var veikt ar kompaktiem metinaSanas aparatiem ar vienu vai vairakiem

masas saspraudniem, | L .

Sis procediiras veikSanai lrjap_legr_asa atbilstosais iepakojums. .

Péc metinaSanas vai kal8anas virsbives loksne zaudé savas sakuma Tpasibas, un lai

tas atjaunotu operatoram bija jaizmanto autogéna deglis, ar kuru vin$ sasndqa loksni

apméram I1dz 800°C un péc tam atri to atdzeseja, izmantojot ar ddeni Slapinatu lupatu.

Ar nolaku pilnigi aizvietot autogéna degli atlaidinaSanas proceddra ir javeic $adi:

- Nonemiet degla sprauslu un uzstadiet atbilstoSu elektrodu turetdju un péc tam
nostipriniet oglu elektrodu, pievelkot atbilstoSu rokturi.

- Uzstadiet reguléSanas parslégu stavokii "1" (ta uzstadiSsana augstaka stavoki var
izraistt elektroda un masTnas_lpafkarsésanu). . o . .

- Nonemiet spiedienu no vilcéja rulliSiem atakéjot atsperi, lai nelautu stieplei

parvietoties deglt. . . L .
Ja atlaidindma “dala aiznem nelielu laukumu, tad veiciet So operaciju ka
punktmetinasanu, pieslienof elektroda galu pie loksnes uz laiku, kas nepieciesams tas
uzsildidanai, un pec tam atri to atdzesejiet, izmantojot ar Gdeni _slapinatu lupatu. Ja
atlaidinama dala aiznpem lielaku laukumu, tad elektrods jabida apkart tam.

AUZMANTBU:

- ParkarséSanas gadijuma ieslédzas signalspuldze un _tiek partraukta
elektroenergijas padeve; darbibas atsakSana notiek automatiski péc dazam
minatém, kad masina atdzisTs.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
_IK#(&ETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 Deglis

- Neatb%lstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kauséSanu, ltdz ar ko deglis atri izies no ierindas. .

- Periodiski parbaudiet cauruju un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saSpiesta sausa gaisa palidzibu (maks.
5 bari) noputiet stieples virzitaja apvalku, lai parbaudttu ta integritati. .

- Pirms katras izmantoSanas ‘parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes smidzinatajs.

7.1.2 Stieples padevesierice = . . . .
- BieZi parbaudiet stieples vilcgja rullu nodiluma pakapi, nofiriet vilcéja zona
sakrajoSos metala putek|us (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE _
ARKARTEJO TEHNISKQ APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
.IJ(C\)IQIIBEFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS

/N UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DAL AI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iekséjas dalas atrodas zem

sprieguma var_iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma

esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatém{as,resza un apkartéjas vides
iesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iekSéjo dalu un notiriet uz
ransformatora esoSos putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari). . . . . .

- Nenovirziet sasplesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirianai izmantojiet
loti mikstu suku vai piemérotus Skidinatajus. o )

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskrivéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu. L . . .

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metindSanas
aparata panelus atpaka] un pieskravéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atvérta stavokIr.
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3ab6enexka: B TekcTa, KOWTO crneaBa e M3NON3BaH TEPMUHA “eneKTPoXeH”.

1. OBLLUN NMPABUIIA 3A BE3OMNACHOCT NPU AbroBo
3ABAPABAHE.

EnekTpoxeHUCTHLT Tpsa6Ba Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMeH 3a Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha enekTpoXeHa U MHopMUpPaH 3a eBeHTyarnHUTe PUCKOBe, CBbP3aHn
C MeToAMTe Ha ABLIOBO 3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CbOTBETHUTE MepKu 3a
6e30nacHOCT U AeiCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLUK.

(Oa ce HanpaBu cnpaBKa, Cblo Taka u ¢ “ TexHu4yecka cneuudumka IEC nnm
CLC/TS 62081”: WUHCTANAUUA U NON3BAHE HA AMNAPATYPA 3A ObroBO
3ABAPABAHE).

A\

- W3bsareaiTe AUPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA; HanpeXeHNeTo
npu npaseH xof, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, MoXe Aa 6bae onacHo nNpu
HsIKOU oGCcTOoATENCTBA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HMTe kabGenu, onepauunte 3a KOHTPON U PEMOHT,
TpAbGBa Aa ce M3BbPLUBAT CaMO NMPKU U3raceH U U3KIIOYEH OT eneKkTpuyeckaTa
Mpexa enekTpoXeH.

- Wsracete enekTtpoxeHa u ro n3knioyeTe oT 3axpaHBaliaTa Mpexa, npeau aa
CcMeHuTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropenkara.

- Enektpuueckata uHcTanauua TpsAGBa Aa ObAe HanpaBeHa CbrnacHo
AeWcTBalLMTE HOPMMU M AelCTBallMTe 3aKOHM 3a npeAnasBaHe OT TPYAOBM
3MnononykKu.

- EnekTpoxeHbT TpsAAOBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa eneKkrpuyecka
cUcTema C HyneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MMpoBepeTte, Aann KOHTaKTbLT 3a €NEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpaBUITHO
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3a3eMeH.

- [a He ce u3non3Ba enekTpoxeHa BLB BriakHa U MOKpa cpeAa U noBpeme Ha
AbXA.

- [HaHe ce usnonssar kabenu c noBpeaeHa sonauus UNU pasxnabeHn Bpb3KuU.

- Tpu Hanuuve Ha YCTPOMCTBO 3a OXflaxaaHe C TEYHOCT, onepauuute no
HanbnBaHe TpsibBa Aa 6bAaT M3BLPLIEHW NPU U3raceH M U3KIIOYEH OT
3axpaHBallaTa Mpexa efneKTPOoXeH.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTelHepH, CbaoBe UnNu TpboonpoBoanu, KOMTO
CbAbpPXKaT UMK ca CbAbPXaNY 3ananuMy Te4HU UNK rasoobpasHu BellecTBa.

- Oa ce usbarea pa6otra Cc maTepuanu, MOYUCTEHU C pasTBoOpUTENM,
CbAbpXalm Xnop unv paéorta B 6M3oCT A0 CNOMeHaTUTe BellecTsa.

- [HaHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbAi0Be oA HansiraHe.

- Jda ce nocTaBAT ganey oT paGoOTHOTO MSACTO, BCSIKAKBU JIeCHO 3ananvmu
npeaMeT (Hanpumep: AbPBO, XapTus, napuanu u ap.).

- Jda ce nmoacurypu noaxoasio NpoBeTPeHWe WUNU BeHTUNauusA, KouTo aa
no3BoNnsiBaT OTBeXAaHeTO Ha nyweuuTe, M3nNu3awu OT pAbrarta.
MNpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopef cbCTaBa Ha Mylueka, KOHLeHTpaumsTa n
npecTosi B TakaBa cpena.

- [pbXTe 6yTUnkaTa Aaney otT U3TOYHULM HA TONMMHA U CITbHYEBU b4 (aKo
ce u3nonsBar TakuBa).

0L, ® @

- [a ce HanpaBu noAxoAsilia n3onauus oT eNneKTPUYecTBOTO, cnopea Buaa Ha
enekTpopa, o6pabGoTBaHMsi AeTaln M e€BeHTyallHUTe MeTarHM 4YacTu
noctaBeHu BOGNMU30CT A0 pabOTHOTO MACTO, Ha 3emMsATa.

ToBa HOpManHo ce NocTura Ypes 3alMTHUTE 3aBapbyHU PbKaBULIM, OBYBKH,
3aBapbyeH LWNeM U Macka U npefHa3Ha4eHoTo 3a Ta3u Len o6nekno, KakTo
NbTeKa Uy 30MaLMOHHO KUNMMYe.

- BuHaru pa ce npepnasBaT ouuTe uYpe3 cneunanHutTe 3aTbMHEHU CTbKNa,

MOHTMPaHU BbPXY 3aBapbYyHMTE Macku MU LineMoBe.

[a ce nanonssa u CLOTBETHOTO He3ananumMo obnekno, KoeTo Bb3NpensaTcTBa

M NPAKOTO M3naraHe Ha KoxaTa Ha ynTpaBuoneToBuTe U UHdpavepBeHUTe

NbYM, KOMTO ce nonyyaBsart oT Abrara. [peanasHn mepku TpsAGBa Aa ce B3emaT

1 3a niMua, KoMTo ce Hamupar B 6rM30CT A0 AbraTa, TOoBa CTaBa Ype3 eKpaHu

WNY HeoTpa3siBalLyM 3aBECU.

HuBo Ha wyma: Ako nopaAn 0oco6eHO MHTEH3MBHU 3aBapb4HM onepauuu ce

yCTaHOBM eXXeJHeBHO HMBO Ha JIN4YHO u3naraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-

ronsimo ot 85 db(A), ynoTpeb6aTta Ha CbOTBETHUTE NIMYHW NPeAna3Hu cpeacTBa

e 3agbnXKuUTenHa.

®

- EnekTtpomarHWTHUTe noneTa, NOPOAEHM OT NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe, MoraTt Aa
NOBMUAAT BbPXY (YHKLUMOHMPAHETO HA €eNeKTPUYEeCKU W eneKTPOHHMU
yCTpOMNCTBa.

Jluuata HocUTENnu Ha eneKTPUMYECKNM WNU eNeKTPOHHU MeAULMHCKU
ycTponcTBa (Hanpumep: nelc MelKbLpU, pecnupaTopu u Ap.), Tpsa6Ba aa ce
KOHCYNTMpaT C nekap, npeau Aa CTOAT B GNM30CT A0 paGoOTHOTO MACTO Ha
TaKbB eNeKTPOXeH.

Hanuuata HocuTenuHa TakvmBa enekTpM4eCcKu UNu eNneKTPOHHN MeAULIMHCKN
YCTpPOMCTBa, M306LL0 He ce NpenopbYBa Aa PaboTAT C TO3M eNEeKTPOXKEH.

To31 eneKTPoOXEH OTrOBapsA Ha M3UCKBaHUATA U TEXHUYECKUTE CTaHAAPTM 3a
NPOAYKTH, KOUTO Ce ynoTpeGsaBaT NMpeAuMHO B MHAYCTpUarHa cpeaa U c
npodyecroHanHa uen.

ETo 3aL0, He e rapaHTUpaHa enekTpoMarHUTHa CbBMECTMMOCT NPU AOMaLIHU
ycnosus.

A AONBNHUTENHN NPEANA3HU MEPKU

ONEPALUUTE NPU 3ABAPABAHE:

- B cpepna c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHuyeHu npocTpaHCcTBa;

- Mpw HanuyMeTo Ha 3ananUMun MaTepuany NN eKCNNo3nBM.

TPABBA npepBaputenHo ga 6baat npeueHeHu puckoBete oT “OTroBOpHO

eKcnepTHO nuue” u 3aBapsiHeTO Aa Cce U3BbplIBAa B NMPUCHLCTBMETO Ha

noAroTBeHU 3a AeiCcTBUE B KPUTUYHM CUTYaLMM cneLmanucTu.

TPAABBA pa 6bAaaT NpUNoXxeHu 3aWMTHATE TEXHUYECKU CPeACTBa, ONUCaHn B

5.10; A.7; A.9 B “TexHuuecka cneuundukaums IEC unu CLC/TS 62081”.
- TPSIBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha pPabOTHUK Hag 3emATa,
noBAMraHeTo Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHeTO MoXe Aa 6bAe U3BBLPLUBAHO Ype3
cneuuvanHa ocurypuTenHa nnatdopma.
HANPEXEHUE MEXAOY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU UINU TOPENKUTE:
npu paboTa c HAKOMKO eNeKTPoXXeHa BbPXY €ANH U CbLUU AeTaln unu BbpXy
YacTu OT AeTalnu, enieKTpMYecku CbeANHEHN MOMeXAY CU, MoXe ia Bb3HUKHE
OoMacHO HaTpynBaHe Ha HanpexeHue Mexay ABe PbLKOXBaTKU 3a eneKkTpoau
WIV ropernku U To MoXe ABONHO ia HAAXBb PN AONYCTUMUTE HOPMMU.
Heobxoaumo e B TakbB crny4Yad KoOOpAMHaATOp eKcnepT Aa U3BbpLIK
3aMepBaHUsi C MNOAXOAslUM anapaTtu, 3a Aa onpeaenyu HanuMuueTo Ha
CblUecTBYBall, PUCK M [ia NpeanpueMe CbOTBETHUTE MEPKM 3a 6e3onacHoOCT,
KaKTO e yka3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHn4yecka cneundunkaums IEC unmu CLC/TS
62081”.

A APYI'MPUCKOBE

- NPEOBPBLLUAHE: noctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa XOpPU3OHTarnHa
NOBBLPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTOWYMBOCT; B NMPOTUBEH chy4van
(Hanpumep: NPY HAaKNOHEH UMW HEPABEH NOA U T.H.) CbLUECTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pwblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce M3non3Ba eneKkTpoXxeHa, 3a
APYr TN pa6oTa, 3a KOATO TOM He e NpeAHa3Ha4yeH (HanpuMep: pasMmpassiBaHe
Ha TpbO6ONpoBOAU Ha XUApaBNMYHaTa Mpexa).

- 3a6paHeHo € U3NOoNi3BaHeTO Ha pbKOXBaTKaTa KaTo CpeacTBO 3a U3KI4YBaHe
Ha erneKTpoXxeHa.

AN

3awuTHNTE YyCTPOWCTBA U NOABMXKHUTE YAaCTM Ha KOXyXa Ha erleKTpoxeHa u
TerlonoAaBalloTo YCTPOMCTBO Tps6Ba Aa 6bAaT HarnaceHM Ha KeraHara
nosuuus, npeau Aa 6bae BKITOYEH eNeKTPoXeHa B 3axXxpaHBaLlaTa Mpexa.

BHUMAHUE! Bcska pbyHa Hameca BbpXy ABMXKEWMUTe ce YacTu Ha

TenonoAaBaLloTo YCTPOUCTBO, KaTo Hanpumep:

- CwmsHa ponku u/unu Bogayv Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten B POrkuTe;

- 3apexpaHe Ha 606uHaTa c Ten;

- MMouncTBaHe Ha PoOnKUTe, Ha cUCTeMUTE OT 3LOHM Konena U 30HUTe, KOUTO ce
Hamupat noa Tax;

- CmMmasBaHe Ha MeXaHU3MUTe OT 3LOHM Konena.

TPABBA OA BbAE HAMPABEHA CAMO NPWU MU3rACEH U MU3KNIOYEH OT

3AXPAHBALLATA MPEXA ENIEKTPOXEH.

- 3abpaHeHo e NOBAWUraHETO Ha eNleKTPOXeHa.

2.yBOA U OBLO ONMNCAHUE

2.1 KOMMNAKTEH ENEKTPOXEH (®UI. A1)

To3n enekTpoXeH € W3TOYHUK Ha TOK MpW [ObroBOTO 3aBapsiBaHe, cneuuanHo
paspaboteH 3a MAG 3aBapsiBaHe Ha BbITIEpPOAHM CTOMaHW wnu cnabo nermpaHun
cToMaHu cbe 3awwmTeH ras CO, unu cmecn AproH/ CO, ¢ MOHONWUTHa enekTpoaHa Ten
unu TpbbHa enekTpoaHa Ten.

MpurogeH e cbLuo Taka 3a MIG 3aBapsiBaHe Ha HepbXXAaeMu CTOMaHw ¢ ra3 AproH + 1 -
2 % kvicriopog v Ha anyMuHWiA ¢ ra3 AproH, C eneKkTpojHa Ten cbc CbCTas, CbobpaseH
CbC CbCTaBa Ha 3aBapsiBaHVA AeTann.

3anosBaHeto MUl 06MKHOBEHO Ce M3BbpLUBAa BbpXY MOALMHKOBAHW NamapuHu C
enekTpoaHa Ten ¢ MedHa cnnas (Hanpumep: Mea, CURULMIA UM Mea, anyMUHWIA) CbC
3aLmTeH ra3 ynct AproH (99,9%).

2.2 ENEKTPOXEH C OTOENALWO CE TENOMOQABALLO YCTPOWCTBO
(PUr.A2)

EnekTpoxeH ¢ HenpekbCHaTa enekTpoaHa Ten, Ha Konenua, TpudaseH, ¢ BeHTunarop,
npegHasHadyeH 3a 3aBapsiBaHe MIG-MAG/FLUX u 3anosiBaHe, C OTAENsWO ce
Tenonoaasalo yctpoincteo ¢ 4 POJIKW. MbBkaBoCT npu ynoTpe6ata € pasnuyHu
TUMOBE MaTepuanu kaTto CTOMaHa, HepbxAaema CToMaHa, anyMmuHuin. Ffonsam 6pon
CTBIKY 3a perynvpaHe Ha HanpexXeHWeTo Ha AbraTa.

2.3 AKCECOAPUKDBM CEPUATA:

ropernka (oxnaxgaHa c Boga BbB Bepcusta R.A.);

- n3xopgeH kaben, cHabaeH ¢ Lwmnka maca

KUT Konenua;

- apganTtep 3a 6ytunkata APIOH;

penyKTop 3a HansraHeTo;

- 3axpaHBaLLo C TeNn yCTPONCTBO;

rpyna 3a oxnaxgaHe c soga R.A. (camo 3a BepcusitaR.A.).

2.4 AKCECOAPU IO 3AABKA:

eneKkTpoHHa cXxema C ABOEH TaiMep;

rpyna kabenu 3a cBbp3BaHe reHepaTtop Terornogasall MexaHuW3bM (camo 3a
€eNeKTPOXXEH C OTAEMNSILLO Ce TENONOAABALL0 YCTPOWCTRO);

rpyna 3a oxnaxgaHe c Boga R.A. (kbAeTo e npeaBuaeHo);

(akcecoap kbM cepusiTa Ha Bepcus R.A.);

KuT nokpvBall 606vHaTa eneMeHT (KbAETO € NpeaABuaEHO);

- Kut 3a 3aBapsBaHe Ha anyMuHui;

KuT 3a 3aBapsiBaHe ¢ TpbOHa enekTpoaHa Ten;

3. TEXHUWHECKW OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHW C ynotpebata u paboTata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LeHn B TabenaTa c TeXHNYEeCKUTe XapakTepPUCTUKN CbC CIIeAHUTE 3HAYEHNS:

. ®ur.B

1- EBPOMNENCKA Hopma, Ha KosiTo oTroBapsi GesonacHoctTa Ha pabota wu
NpOu3BOACTBOTO HA MALLUMHW 3a ABIOBO 3aBapsiBaHe.

2- CvimBoON 3a BbTpeLLHAaTa CTPYKTypa Ha eNekTpoXeHa.

3- CumBon 3a npeaBuAeHUS MeTOA Ha 3aBapsiBaHe.

4- CumBon S: nokasea, Ye morat Aa 6b4aT M3NbIIHEHW onepauumn No 3aBapsiBaHe B
cpefa C BMCOK pUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsiMa Gnv3ocTt Ao ronemu
MeTarHn macw).

5- CumBon 3a 3axpaHBalLata nuHus:
1~: NPOMEHNNBO MOHO(A3HO HanNpexeHwue;
3~ NpOMeHNMBO TPUa3HO HaNpexXeHue.

6- CteneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTyparTa.

7- [laHHW, CBbP3aHu C xapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBallaTa nHUs:
- U,: NpomeHnnBO HanpexeHwe M 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe

(monyctumu rpaHnum +£10%).

= | max: MAKCUMANEH TOK, MOMTbLLAH OT NIMHKSITA.

- L edmKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

8- MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U,;: makcumanHo HanpexxeHue npu npaseH Xon (OTBOpeHa cuctema Ha

3aBapsiBaHe).

1,/U,: Tok 1 OTroBapsLLOTO HOpManM3npaHo HanpexeHue, kouto morat Aa 6baar

OTAENsHN OT MallMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHoWeHWe Ha NpekbCBaHe: NMokasBa BPEMETO, Mpe3 KoeTo Moxe Aa ce
OTAEens CbOTBETHUSI TOK (CbLuaTa konoHa). Mapassiea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha
umkbn ot 10 MUHYTK (Hanpumep: 60% =6 MuHYTM paboTa, 4 noumBKa; U T.H.). B
cnyyai, Ye napameTtpuTe Ha ynotpeba (npeasuaenu npu 40°C 3a paboTHaTa
cpena), 6baaT npesuLLIEHN, TepMUYHATa 3alUMTa ce 3adeicTBa (ENeKTPOXEHbT
ce Hamupa B “nounska” - stand-by pexwum, gokaTto HeroBaTa Temneparypa ce
HopManuaupa B ONyCTUMUTE rPaHnLm).

- A/V-A/V: TokasBa ramaTta 3a perynumpaHe Ha 3aBapb4Hus TOK (MUHWMAIHO -
MaKCKMariHo) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha Abrata.

9- PernctpaumoHeH HOMep, KOMUTO CINyXWU 3a WHAEHTUMKALMA Ha enekTpoxeHa (
HeobXxo4uM Npu TeXHUYecKUTe Nperneau, Npu NoAMsSHa Ha 4acT U ycTaHOBSABaHe
Ha npou3xoaa Ha npoaykTa).

Ha efiekTpoXxeHa
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10- ==~ CTO/HOCTM Ha WHEepLUMOHHUTE NpeanasuTenu, KouTto TpsibBa Aa ce

npeaBuAasT, 3a Aa ce ocurypm 6e30nacHoTo hyHKLMOHMPaHE Ha MMHKUATA.
11-CvmBONK, KOMTO Ce OTHacsT A0 HOpMuUTe 3a 6e30MacHOCT, YMETO 3HAYeHUe e

onucaHo B rnaea 1 “ O6Lwm npasuna 3a 6€30nMacHOCT Npy ABrOBOTO 3aBapsiBaHe ”.
3abenexka: Taka npeacTaBeHaTa Tabena ¢ TEXHUYECKM XapaKTepUCTUKM Noka3sa
3HaYeHWEeTO Ha CUMBOMNUTE U LUPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE
napameTpu Ha enekTpoxeHa Tpsibea Aa 6baaT NpoBEepPEHN AUPEKTHO OT HeroBaTa
Tabena.

3.2 TAPYIM TEXHUYECKU OAHHMU:

- ENEKTPOXEH: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)
- TOPENKA: BuX Tabnuua 2 (TAB.2)
Macara Ha enekTpoxeHa e otbensasaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONUCAHUE HA ENEKTPOXEHA

4.1 Ypenm 3a KOHTpON, perynupaHe u cBbp3BaHe (Pur.A)

5. UHCTAJIUPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKKU ONEPALIUM NO UHCTAJNTUPAHE U OMEPALIMK MO
ENEKTPUYECKOTO CBBbP3BAHE, 1A CE U3BBPLUBAT CAMO NPU HAMBJIHO
3ATFACEH U U3KNKOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA, ENIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbOAT WU3BBHPLUBAHU
EOMHCTBEHO OT OBYYEH U KBAIM®UUWUPAH 3A TA3W [OEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 UHCTANTUPAHE (®ur. C)
PasonakosaiTe enekTpoxeHa, U3BbPLIETE MOHTaXa Ha OTAENEeHNTE YacTu, KOUTOo ce
Hamupar B onakoskara.

5.1.1 CbepuHsABaHe Ha usxopeH kaben - wwmnka (Pur. D)
5.2 HAYUHU 3ANMOBAUTAHE HA ENIEKTPOXXEHA

Bcuykmn EIIeKTPOXXEeHU, OonucaHu B HACTOALLETO PBbKOBOACTBO C WHCTPYKUUU, HE
pasnonarat CbC cMCTeMn 3a noBguraHe.

A BHUMAHUE! MocTtaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa MOBbPXHOCT CbLC

CbOTBeTHaTa TOBapoONOHOCMMOCT, 3a Aia ce u3berHe €eBeHTyanHo npeobpbLiaHe
unuonacHo npemMecTtBaHe Ha MalUMHaTa.

5.2.1 CBbP3BAHE C MPEXATA

- Mpean pa ce nM3BbPLUM KAKBOTO M [a € eNeKTpPUMYecko CBbp3BaHe, NpoBepeTe B

Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKN BbpXY EnNeKTpoXeHa, Aanv AaHHUTe

OTroBapsAT Ha HaNpeXeHWeTo 1 YecToTaTa Ha Mpexara Npu MACTOTO Ha MHCTanauws.

EnektpoxeHbT TpsbBa fa 6bae cBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema ¢

HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce ynoBnetBOpsiT uM3nckBaHusiTa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npernopbyBa CBbp3BaHe Ha EMeKTPOXeHa C TOuYKUTe Ha UWHTepdeica Ha
3axpaHBallaTa Mpexa, KOMTO ca C KOMMIIEKCHO CbMPOTUBMEHNE MO - Manko oT Zmax
=0.04 ohm.

5.2.2 BUINKA UKOHTAKT 3A BKITIOYBAHE

CebpxeTe KbM 3axpaHBawmsi kaben HopmanuavupaHa Bunka (3 nonica +

3asemsaBaHe 3a 3ph), cnopen wu3ApPBLXNIMBOCTTA Ha 3axpaHBalwus kaben.

MHcTanunpaiTe KOHTaKT 3a 3axpaHBaliata mpexa, cHabaeHa ¢ npegnasuTenu unu

aBTOMaTU4eH npekbcBaYy; creumanHata 3asemsiBalla knema TpsbBa da Obae

CbeAVHeHa CbC 3a3eMsBall, MPOBOAHUK (KbITO 3efleH Ha LBAT) Ha 3axpaHBaluarta

nuHusa. Tabnuua (TAB.1) nokas3Ba npenopbYUTENHUTE CTOMHOCTM, WU3pa3eHu B

amnepu, 3a WHEpPUWOHHWTE npefnasvTenu Ha nuHuWATa, u3bpaHu cnopepn

MaKCUMarnHusi HOMWHanNeH TOK, npedaBall, Ce OT enekTpoXeHa M HOMUHANHOTO

HanpexxeHue Ha 3axpaHBaHe.

- [pu onepaumnn 3a CMsiHa Ha HaNPeXeHWeTOo (eAMHCTBEHO 3a TpudasHMUTe Bepcum),
OTBOpPETe enekTpoXXeHa W M3BajeTe naHena OT BbTpellHaTa 4acT U nocraseTe
Krnemata 3a NpoMsiHa Ha HamnpeXeHWeTo B MOSIOXEeHWe, KOeTo Aa CbOTBETCTBA Ha
CBbP3BaHETO, yka3aHo Ha TabrnuuaTa u HanMYHOTO B MpeXaTa HanpexeHue.

dur. E
MHoro BHMMAaTENHO, MOHTVPaNTE OTHOBO MaHena KaTo W3MnonasaTe CbOTBETHUTE
BUHTOBE.
BHumaHue! EnekTpoxeHbT € MOAroTBEH OT 3aBojda Ha Haw
HanpexeHue, KOeTo ChlecTBYBa B ramaTa, Hanpumep:
U, 400V < MoaroTBeHo OT 3aBOAA HanpexXeHue.

BUCOKOTO

A BHUMAHMUE! HecnasBaHeTo Ha M3noxeHuTe No rope npasuna, npaBu
HeedmMKacHa cucTemaTa 3a 6e3onacHoCT, npeABMAeHa OT NpousBoauTens (knac
1), a ToBa nMopaxpaa CepMo3HM PUCKOBE 3a xopaTa OT TOKOB yaap unu 3a
MaTepuarnHu WweTu (Hanp. noxap n ap.).

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CACTEMA

A BHUMAHME! MNpeau pa n3BbplunMTe CbOoTBETHUTE CBbP3BaHuUs, yBepeTe ce,
ye eNeKTPOXEHbT € U3raceH M U3KIIYEH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuuata (TAB.1) noco4Ba NpenopbUYNTENHUTE CTOMHOCTU Ha 3aBapbyHNUTE kabenu
(8 mm?) B CbOTBECTBME C MAKCUMAaITHUS TOK, POM3BEXAAH OT eNeKTpOXeHa.

5.3.1 CBbp3BaHe c 6yTunkara3saras

- ByTunka 3a ras, KOATO MOXe [Aa Ce 3apex/ja Ha paBHMHATa Ha 3akpenBaHe Ha
6yTunKaTa kbM enekTpoxeHa: Makc 20 Kr.

- 3aBuHTeTe peaykTopa 3a HansraHe BbpXy knanarta Ha OyTunkara 3a ras, nocraBserte
mMexay TAX cneuuanHus peayktop OT KOMMMeKTa C akcecoapuTe, Korato ce
13nona3ea ras aproH unu cmec ot Apron/ CO,

- Bkniovere BxoagHaTa Tpbba 3a ras kbM pedykTopa U CTerHeTe ¢ npegoctaBeHaTta
rpuBHa.

- Pa3sBuiiTe perynupaluma MaHLWOH Ha peayKkTopa 3a HansraHe npeav Aa otTeopute
Knanara Ha 6yTunkara.

5.3.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHMs Kaber 3a TOK Ha eNleKTpoXxeHa

CBbp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHUsi AeTals UMW ¢ MeTanHaTta maca, Ha KOsiTO € NOCTaBeH,
KOJIKOTO Ce MOXe Mo  6nu3o 4o 3aBapsiBaHOTO CbefuHeHue. To3u kaben Tpabea fa ce
CBBbpXe cknema (-).

5.3.3 CBbp3BaHe Haropenkara

MocTaBeTe ropenkata B, MpegHa3Ha4eHUs 3a Hesl, KOHEKTOP U 3aTerHeTe pbyHO
fokpan rpusHata. lNMoaroteeTe s 3a MbpPBO 3apexaaHe C enekTpogHa Ten Kato
[eMOHTUpaTe Alo3aTta v KOHTakTHaTa Tpbba, 3a4a yNecHUTe U3nusaHeTo.

5.3.4 CBbp3BaHe C TenonagaBalloTO YCTPOWCTBO (B MoAen C BBLHIUHO
3axpaHBaLLo C TeNn YyCTPOWCTBO)
- W3Bbpluete cBbp3BaHNATa C eNEKTPOXeHa (3aaeH naHen):
- kaben 3aBapbyeH TOK B KOHTAKT 3a 6bp340CTbN (+).
- kaben 3a koMaHABaHe B CbOTBETHUSI KOHEKTOP.
- O6bpHeTe BHUMaHWe, Janu KoHekTopuTe ca fobpe 3aTerHaTu, 3a aa ce nsberHe
nperpsiBaHe v 3aryba Ha epukacHocT.
- Cebpxete TpbbaTa 3a rasta, uagalla oT peAykTopa 3a HansraHe Ha 6yTunkaTa u
3aTerHeTe C npefocTaBeHaTa rpuBHa.

5.3.5 MNpenopbku

3aBbpTeTe AoKpal CbeAMHEHWATa Ha 3aBapbyHuTe Kabenu B KOHTakTa 3a 6bp3
[0CTbN, 3a Aa Ce NOy4n OTIIMYEH eNIeKTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTUBEH Cryyaii Lwe
nperpesit CbeAMHEHUsITa, a ToBa Lie JoBeAe A0 6bp30To MM noBpexaaHe u ce
3arybBa echmkacHoOCTTa UM.

M3nonaBaiiTe Bb3MOXHO MO - KbCU 3aBapBbYHM kabenu.

N3bsareante ynotpebata Ha MeTanHuM CTPYKTYypW, KOMTO He ca 4YacT oT
obpaboTBaHust AeTansn, BMeCTo U3XoaHua kaben 3a 3aBapbyHusl TOK; TOBA He e
6e3onacHo, a 0cBEH TOBa MOXe a He Aaae A06bp pesynTar OT 3aBapsiBaHETO.

5.3.6 CBbp3BaHe Ha rpynarta 3a oxnaxpaaHe c Boga G.R.A. (camo 3aBepcusiR.A.)

- BakpeneTe rpynata 3a oxnaxgaHe c¢ Boga G.R.A. 3a mawwvHaTa nocpenctsom
npepocTaBeHaTa ckoba.

- CebpxeTe TpbOUTE 3a BogaTa CbC CbevHeHnsTa 3a 6bp3 4OCTbM.

- MMycHete rpynata 3a oxnaxpaaHe ¢ Boja G.R.A. kaTto cnepgaTte npoueayparta,
onuncaHa B NpeAoCTaBeHOTO PbKOBOACTBO C rpynara 3a oxnaxaaHe.

5.4 3APEXXOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOOHA TEN (®wr. F-F1)

A BHUMAHME! NPEOW OA NPEANPUEMETE ONEPALIMMN MO 3APEXXOAHE HA

BOBUHATA C ENIEKTPOOHA TEN, YBEPETE CE OANN ENEKTPOXEHDBT E
W3rACEH UN3KINMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

MPOBEPETE, OANIN PONKUTE HA TENOMOMABALLOTO YCTPOWCTBO,

HAMNPABNABALWMNA LWNAHT N KOHTAKTHATA TPBBA HA TOPEJKATA

OTIFOBAPAT HA ANAMETBPA 1 BUOA HA ENEKTPOOHATA TEN, KOATO UMATE

HAMEPEHME [OA W3MON3BATE W OANWA MPABUNMHO CA  MOHTUPAHW.

NMOBPEME HA TMOCTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE

NPEANA3H/ PBKABULIN.

OTBOpeTe BpaThyKaTa Ha rHe3foTo Ha MOTOBUIIKaTa.

- MocTaBeTe 606MHaTa 3a enekTpogHaTa Ten BbpXy MOTOBMIIKaTa; NpoBepeTe, Aanu

BPETEHOTO Ha MOTOBMIIKaTa € NPaBUHO NOCTAaBEHO Ha NpeABUAEHS 3a Hero OTBOP

(1a).

OcBobopeTe KOHTpamakaparta unv KOHTpa MakapuTe 3a HansiraHe v a/rv othaneyere

OT fjoNHaTa Makapa unm JonH1Te Makapu (2a) .

MpoBepeTe fanu pornkata/unu porkuTe Ha TEnonoAaBalloTo YCTPOWCTBO e/ca

NOAXOASLLM 33 M3non3BaHaTa enekTpoaHa Ten (2b).

OcBobopeTe kpasi Ha enekTpoaHaTa Ter n oTpexeTe AedopMupaHaTa YacT, Taka ve

[a HAMa CTbpuyaliM ocTaTbuu; 3aBbpTeTe GoGuHaTa B nocoka, obpaTHa Ha

YacoBHMKOBaTa CTpernka v BKapanTe Kpasi Ha enekTpoaHaTa Ten BbB BXOAALLMS

LnaHr v ro nobytHete Ha 50 100 MM B CBbP3BaLLMS LUMAHT HA ropenkaTa (2c).

- MNocTaBeTe OTHOBO Ha MACTOTO KOHTPapornkaTa Wnn KOHTPapornkuTe, perynupanre

HansiraHeTo W/MM Ha cpefHa CTOMHOCT, NpoBepeTe, fanu erekTpogHata Ten e

npaBuUIHO NOCTaBeHa B 0TBOpa Ha AoriHaTa porika (3).

Briokupaiite neko MOToBWIIKaTa Ype3 perynupaLlysi BUHT, pasnofioXeH B LLeHTbpa Ha

MoToBuskaTta (1b).

MaxHeTe MyH/LLlyKa /HaKOHEYHWKA/ M KOHTaKTHaTa Tpbbouyka (4a).

- BkapaiiTe BunkaTa Ha enekTpoxeHa B 3axpaHBalUMs KOHTaKT, MycHeTe
eneKkTpoXeHa, HaTucHeTe GyToHa 3a ropenkara unu GyToHa 3a nopaBaHe Ha
eneKkTpoAHa Ten BbpXy KOMaHAHUA NaHen (ako vma TakbB) U U34akaiTe, AoOKaTo
Kpasi Ha Tena, konTo TpsbBa Aa NpemMyHe No HanpasnsBaLLMs LWNaHr Ha Makapara,
na ce nokaxe 10 15 cm oT mpeaHaTa yacT Ha roperkarta, Toraea cnpete Aa
HaTuckare ByToHa.

A BHUMAHMUE! NoBpeMe Ha Te3n onepauun, enekTpogHaTa Tesl ce Hammupa nog
eNeKTPMYecKo HanpexeHne u BbpXy Hesl AelCTBa MeXxaHU4yHa cuna, eTo 3alo
Hecna3BaHeTo Ha NpaBunara 3a 6esonacHa paboTa, MoXe Aa AoBeAe A0 PUCK OT
TOKOB yAap, HapaHABaHUA, a CbWO Taka fAa npeau3BMKa U HexeraHa
eneKkTpuyeckaabra:

He HacoyBaiiTe ropenkara kbM 4acTu Ha TANOTO.
- He pobnuxasarite ropenkara fo 6ytunkara.
MoHTupaiiTe OTHOBO BBPXY ropernkara,
/HaKoHeuHuKa/.

MpoBepeTe Janu nofaBaHETO Ha eriekTpogHa Ten e PeAoBHO; perynupante
HansraHeTo Ha MakapuTe 1 Grnokaxa Ha MOToBUNKaTa A0 BbMOXHUTE MUHUMATTHW
CTOIHOCTW, 3a ia Ce yBepuTe, Ye enekTpoaHaTa Ten He BykcyBa B MakapaTa 1 ye B
crnyyan Ha 6nokax Ha NogaBaLLoTo YyCTPOMNCTBO HAMA Aia Ce PasLwmnpsiT cnupanvTe ot
npekoMepHaTta uHepLms Ha GobuHaTa.

OtpexeTe Kpasi Ha TefTa, KOSITO Ce € NoJana HaBbH OT MyHZLLlyKa /HaKoHeYHuKa/ Ha
10 15MMm.

- BaTtBOpeTe BpaTUyKaTa Ha rHe3foTo Ha MOTOBUMIIKaTa.

6. 3ABAPSABAHE: OMMTMCAHUE HA NMPOLIEOQYPATA

6.1 NIPEABAPUTENHM ONEPALIUA

- TocTtaBeTe 3amacsiBaLLMs U3BOA B KOHTAKT (-) (3@ eNeKTPOXeHW, CHabaeHu ¢ eanH
eVHCTBEH 3amacsiBaLL KOHTaKT).

- BkapaiTe 3a3emsBalLaTa krema B >KefnaHusi KOHTakT 3a 6bp3 gocTsn (-) cnopen

KOHTakTHaTa Tpbba U MyHALyka
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maTepuana 3a 3aBapsiBaHe (3@ eneKkTpoXeHW, cHabaeHn ¢ 2 unu noseve

3a3eMsABaLLM KNemm).

- KOHTaKT 3a 6bp3 A0CTbMN (-) C MakCUManHo CbrnpoTMBIEHUE ( 7YY\ ) unm
nonoxeHune 2 - 3 3a matepuan anymvHuWiA unu anymvHvesm cnnasu (Al) wnm
megHu cnnasm (CuAl/CuSi).

- KOHTaKT 3a 6bp3 JoCTbN (-) C MUHUMANHO CbMNpOTMBIEHWE ( 7Y™\ ) unu
nonoxexue 1 - 2 3a Hepbxgaema ctoMmaHa (SS), BbrnepogHu CTOMaHu U HUCKO
nervpaHu ctomanu (Fe).

- CBbpxeTe n3xoaHus kaben cbc 3aBapsiBAHOTO CbeAMHEHNME.
- OTBopeTe u perynupanTe CTpysTa 3aluTeH ras Ypes pegykropa 3a HansiraHe (5 - 7

I/min).

- TlycHeTe enekTpoxeHa W un3bepeTe 3aBapbyHUSi TOK Ype3 BbPTALWMA ce

KOMYTaTOPEH KItou.

DUT. G
6.2 3ABAPSABAHE (®UT. H)
Cneq kaTo NoAroTeuTe MalLMHaTa, U3BbPLUBAKM OnepauumTe onncaHu no - rope, e
[OCTaTbYHO [a MocTaBUTe B KOHTAKT 3amacsiBallata krfiemMa CbC 3aBapsiBaHOTO
CbeauHeHWe 1 HaTucHeTe ByToHa Ha ropenkata. Tpsbea aa ce cbbnogaBa HYyXXHOTO
pascTosiHWe Mexy ropenkara u 3aBapsiBaHOTO CbeAVHEHNe.
Mpu U3NbIHEHWe Ha OTTOBOPHM 3aBapbYHM onepauuu e Haii - fobpe Aa ce Hanpasu
npoba BbpXy GpakyBaHu AeTannu, KaTo ChlUEBPEMEHHO Ce U3BbpLUBA perynupaHe
ype3 pbKOXBaTKWTe, 3a NogobpsBaHe Ha M3MbIIHEHMETO Ha 3aBapbYyHUTE ornepaLmu.
Ako gbrata ce TonmM Ha Karku U MMa OMacHOCT Aa u3racHe, Tpsibea da ce yBenuun
CKOpOCTTa Ha enekTpoaHaTa Ten unm aa ce usbepe no - HUCKka CTOMHOCT Ha Toka. Ho
ako enekTpoaHata Ten npobuea ps3ko AeTanna v uma pasnpbCckBaHe Ha YacTuum oT
MmaTepuana, Tpsibea Aa ce Hamanu ckopocTTa Ha NofaBaHe Ha enekTpoaHaTa Ten.
He Tpsi6Ba na ce 3abpassi ob6aye, Ye BCEKM TN enekTpoaHa Ten Aasa Hav - Jobpu
pesynTaTh npu TOYHO onpefeneHa CKopoCT Ha nofgaeaHe. 3aToBa Mpu OTFOBOPHU U
NPOABLIMKUTENHM 3aBapbYHU onepauun, e Hal - fobpe ga ce nsnpobsa enekTpogHa
Ter ¢ pasnuyeH AnameTbp, 3a Aa ce u3bepe Hai - noaxogsiuaTa.

6.3 3ABAPABAHE HA ATYMUHUIA

3a T03n TMN 3aBapsiBaHe Tpsibea Aa ce m3nonsea sawmteH ras APFOH unn cvec ot
APIOH - XEJIUW. EnektpoaHaTta Ten, koaTo TpsibBa Aa ce u3nonssa Tpsibea Aa
npuTexXaBa CbLUMTE XapakTEPUCTUKM kaTo Ha 6a3oBust maTepuan. BbB Bceky cryyaii e
BMHarM 3a npepgnoynTaHe nNo - nernpaHa enekTpogHa Ten (Hanpumep:
anyMUHUA/CUNLIIA) M HAKOTa eNeKTPOAHA TeN OT YACT anyMUHUIA.

Mpu MIG 3aBapsiBaHETO Ha anyMuvHWA He CbLUECTByBaT ronemu TPyAHOCTU Mnpu
M3NBIIHEHWETO Ha 3aBapbyHUTE oOnepauuv, OCBEH MPaBUMHOTO BOAEHEe Ha
eneKkTpoaHaTa Ten no AbMK1Ha Ha ropernkara, JOKOMKOTO € U3BECTHO, anyMUHUAT Uma
cnabu MexaHU4YHY XxapakTepUCTUKN U TPYAHOCTTa Ha BOAEHe Ha eneKkTpoaHaTa Ten we
6b/e TonkoBa o - rofisiMa, KOJIKoTO € MO - Malbk AMaMeTbpbT Ha enekTpoaHaTa Ter.
Tosn npobnem Moxe Aa ce NpefoTBpaTH KaTo Ce HanpaBsT CefHUTE NPOMEHH:

1 [la ce cMeHM HanpaBnABaLLMAT LWNAHT Ha ropernkara ¢ TedrioHoB Mogen. 3a Aa ro
cBanuTe e 4OCTaTbYHO pa3xnabuTe NpbLCTEHUTE B Kpast Ha roperkara.

2 V3nonaBaiiTe KOHTAKTHM TPBHOU 33 anyMuHUIA.

3 lMNopmeHeTe ponkuTe Ha TenonofaBalloTO YCTPOWCTBO C Tuna, MOAXoAasL, 3a
anymMuHuUN.

4 TMopmeHeTe CTOMaHeHUs HanpaBnsBaLL LLaHT Ha BXoAa CbC CbOTBETHUS TehrIoHOB
HanpasrnsiBaLy LUNaHr.

OnwucaHuTe no - rope YacTu ca NpeaBWaEHN B akcecoapuTe 3a anyMUHWIA, AOCTaBSAHM
Mo NopbYyKa Ha KNneHTa.

6.4 TOYKOBO 3ABAPSIBAHE (DU 1)
CbC cucTemara 3a 3aBapsiBaHe C eNekTpoAHa Ten MoXe [a ce NOCTUrHe CbenHsIBaHe
Ha naMapuHu NocTaBeHn eHa BbPXY Apyra Ypes 3aBapsiBaHe Ha onpeaeneHn To4k1 ¢
BKapBaHe Ha maTepwar.
Cucrtemara e ocobeHo NoaxoAsiLLa 3a Tasu Lien, ako pasrnornara ¢ perynmpyem Taiimep,
KOeTo Nno3BsonsBa Aa ce u3bepe Hali - NOAXOASLLOTO BpEMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U
crefjoBaTeNHoO U3MbJIHEHUE Ha TOYKM C eiHaKBU XapaKTePUCTUKU.
3a aa n3nonaeare MalLMHaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, € Heo6XoAMMO Aa s NoAroTBuUTe
MO CNEAHWUS HAUWH:
CMeHeTe HaKOHeYHVKa Ha ropenkara C MoAXoAsilluvsi 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
HaKOHEYHWK, [JoCTaBeH KaTo akcecoap. To3u TUM HaKOHEYHWK ce oTnv4yaBa no
LmnuHapuyHaTa e dhopma n C OTBOpUTE 3a ra3 B kpast.
- TocraBeTe KOMYTaTOPHUS kIO 3a perynupaHe Ha Toka B MONOXeHne
“MakcumManHo”.
- Perynupaiite ckopocTTa Ha nogaBaHe Ha TenTa nouTi Ha MakcrmarHa CTOMHOCT.
- TMocTaBeTe OeBMaTOPHMSA KIOY B NONOXEHNEe “TIMER”/"TAVMEP”.
- Perynupaiite BpemeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, crnopea pAeGenuHata Ha
namapuHuUTe, KouTo TpsibBa Aa ce CbeaNHSAT.
3a Aa u3BbpLLETE TOYKOBO 3aBapsiBaHe, HAKOHEYHVKBT Ha ropenkarta ce noctassi Ha
paBHa MOBBbPXHOCT BbpXy MbpBaTa famapuHa, nocrne ce Hatucka OyToHa Ha
ropenkara, 3a [Ja 3anoyHe 3aBapsiBaHETO: enekTpoaHaTta Ten pasTtans nbpsaTa
namapuHa, npecuya st U NpoHUKBa BbB BTOpaTa namapuHa kato obpasyBa KIuH oT
pasTansiHeTo Mexay ABeTe namapuHu.
ByToHa TpsibBa fia ce HaTMCKa, AOKaTO TAMEP BT He NPeKbCHE 3aBapsiBaHETO.
C TO31 MeToA MOXe Aa Ce M3BbPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe M NPU YCIOBUS, KOUTO ca
HeBb3MOXHU 3a paboTa ¢ 0BUKHOBEHHWTE MaLLMHM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe kaTo ce
MMa B npeaBup, Ye mMoraT Ja ce CBbp3BaT NlamapuHu, [O KOUTO HE MOXe Aa ce
[OCTWrHe OT ApyraTa CTpaHa, HanpuMep NpeaMeT BbB hopmMa Ha KyTum.
OcBeH ToBa paboTaTa Ha onepaTtopa e 3HauyuMTenHo obnekyeHa, bnarogjapeHue Ha
ronsimara fiekoTa Ha roperikara.
OrpaHuyeHneTo B ynotpebarta Ha TakaBa cucTeMa, ce onpefens ot aebenuHarta Ha
nbpBaTa namapuHa, gokato gebenvHata Ha BTOpaTa namapuHa moxe da 6bae
3HAYUTENHO MO - ronsiMa.

6.5 KOBAHE (PWUr'. L)

TakaBa onepauusi € Bb3MOXHa CaMO MpW eNneKTPOXeHW, CHabaeHU C KOHTaKT 3a

3amacsiBaHe.

To3n MeToA No3BonsiBa M3NpaBsHe Ha XNMbTHaNW UNu dedopMupaHn namapuHu, bes

[a ce Hanara ns4yykaHe ot obpatHaTa cTpaHa. ToBa e Heo6x0AVMO B Cry4ain, Ye YacTu

OT kapocepwsiTa ca HEAOCTbIMHM OT 3aHaTa cTpaHa.

Onepaumma Ce M3BBbPLLBA MO CEeAHNSA HAYWH:
CmeHeTe HaKOHEYHWKa Ha ropenkara C NnoaxoAslina 3a KOBaHe HaKOHEeYHWK, C
KOWTO MOXe ia Ce AOCTUTHE CTPAHUYHO MSAICTOTO 3a NOCTaBsIHE Ha NMMPOHa.

- [NocTaBeTe KOMYTaTOPHWSA KINOY 3a perynnpaHe Ha Toka B MonoxeHuve 3.

- PerynupaiiTe ckopocTTa Ha NpefBuxBaHe Ha TenTa, crnopeq Toka v Amamerbpa Ha
u3nornaeaHara Ter, Bce eHo Ye TpsabBea Aa Ce M3BbpLLY onepaLums no 3asapsisaHe.

- TlMocTaBeTe EBNATOPHUS KIHOY B NOSIOXKEHNE “TIMER”/"TAMEP”.

- Perynupaiite Bpemeto Ha okono 1- 1,5 cekynau.

Mo TO3n HauvH e ce M3BLPLUM TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Criopef rnaearta Ha NupoHa u

Taka Lle ce CbeaVHN NMPOoHa C NamapuHata. Ha To3u eTan e Bb3MOXHO, 13MnonaBaiiku

HeobxoauMMuUTe ypeau, Aa ce n3npasu xnbTHanaTa namapuHa.

6.6 MPOLIEAYPA MO OTBPBLAHE HANTAMAPUHA (®UI. M)

TakaBa onepauusi € Bb3MOXHa Camo Npuy ENEKTPOXEHWU, CHAabAeHW ¢ eANH Unu noseye

KOHTaKTV 3a 3aMacsiBaHe.

3a aace U3BBLPLUM Ta3u onepaLms ce U3UCKBa CbOTBETHATa NOAroTOBKa.

B kapocepusiTa, cnep KaTo ce U3BbpLUAT 3aBapku UNu U34yKBaHUsi, namapvHarta ryu

CBOWUTE MbpPBOHaYalNHU XapakTEPUCTMKU U 33 Ja Bb3BbpHE TE3W XapaKTepUCTUKW,

onepaTopbT € M3Mon3Ban aueTUneHo - KUCINOpPOAHa ropernka, ¢ KOSTo e Harpsisan

namapuHata go 800 ° C, nocne s e oxnaxaan 6bp3o ¢ napuan, HanoeH c Boaa.

B cneacTere Ha 3aMsiHaTa Ha aLUETUINEHO - KUCNOpPOAHaTa ropernka, npoueaypara no

OTBpbLUAHE Ce M3BBbPLLBA, KAaKTO CriefiBa:

- Caanere HakOHeYHMKa Ha ropernkaTta U CBbpXXeTe CbOTBETHaTa pbKoxBaTka 3a
enekTpoAa v BbIMepoaHNs enNekTpos, KaTo 3aTerHeTe pbkoxaarkaTta.

- TlocTtaBeTe KOMyTaTOpPHMS KMOYM 3a perynupaHe B nomnoxexHue 1 (no - BUCOKM
MONOXEHUS LLie HarpesaT NpekarneHo MHOro enexkTpoaa u MalumHaTa).

- OTcTpaHeTe HansraHeTo Ha POMKUTE Ha TenornoAasalloTO YCTPOMCTBO Ypes3
oTkayBaHe Ha npyxuHaTa, 3a ga ce u3berHe noBnuyaHe Ha enekTpoaHarta Ten ot
ropenkara.

AKO yyacTbka, KoWTo TpsibBa ja ce OTBbPHE € MHOMO Marnbk U3MbIHETe onepaumsaTa

KaTo TOYKOBO 3aBapsiBaHe, KaTo Ce Cb3[AaAe KOHTaKT Mexay KpanHaTta yacT Ha

enekTpoaa ¢ namapvHaTta 3a nepvog oT BpeMe, 4OCTaTbyeH Aa s Harpee u nocne s

oxnagete 6bP30 C NOMOLLTa Ha HanoeH ¢ Boaa napuarn. Ako obaye y4acTbKbT, KOUTO

TpsibBa fa ce pa3aMekHe e No - obLUNpeH, TPSIOBa Aa ce ABWXM B KpbI eNleKTpoAaa.

ABHVIMAHVIE:

- CurHanHata namna cBeTBa MpU HanuuMe Ha CBPbXHarpsiBaHe W npekbcea
OTAABaHETO Ha MOLLHOCT; BKIIOYBAHETO CTaBa aBTOMAaTUYHO Crief HAKOMKOMUHYTHO
oxnaxaaHe.

7. NOAOPBXKA

A BHMMAHUE! NPEOU OA M3BBLPLUBATE OMEPALUM MO NOAAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH U WUBKNKOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBMKHOBEHHA NOAOPBXKA
OMEPALUUMUTE MO OBMKHOBEHATA MOAPBXKA MOFAT OA BbBAOAT
N3BBPLEHN OT 3ABAPYUKA.

7.1.1Topenka

He nocraesiTe ropenkarta u HeliHus kaben BbpXy TOMMKM NOBLPXHOCTU, TOBA LUe

npeav3BrKa pasTonsBaHETO Ha U3onMpaLlyTe Matepyanu u TaxHaTa nospeaa.

PepoBHO npoBepsiBaiTe CbCTOSHUETO Ha TPbOUTE 3a ra3Ta M TeXHUTE CBbP3BaHUA.

- [Mpw Bcsika cmaHa Ha 6obrHaTa 3a Tena, NOYNCTETE CbC CyX CrbCTEH Bb3ayX (Mmax 5
bar) n npoBepeTe CbLCTOAHNETO M LIENOCTTa Ha HanpaensBalyara poska.

- [MposepsiBaiiTe npean Bcsika ynotpeba, CLCTOSAHMETO M MOHTaXa Ha KpanHuTe
YacTu Ha ropenkaTa: HakoHEeYHUK, KOHTaKkTHa Tpbba, pasnpedenuTen 3aras

7.1.2 TenonopgaBaHe

- [MpoBepsBanTe YECTO CbCTOSIHUETO HA U3HOCBAHe Ha POMKWUTE Ha nopaBalyuTe
MexXaHVW3MK, NepeoduyHO MovMcTBanWTe METanHus npax, KOWTO ce HaTpynsa
BbPXY/OKOMO NOAaBalLMsi MexaHW3bM (Makapu, BXOdeH W u3XodeH Bopay Ha
enekTpoaHataTen).

7.2 UBBBbHPEOQHW ONEPALIMM MO NOAAOPBXKA

W3BBbHPEOHU ONEPALIUM MO NOAAPBXKA TPABBA OA CE U3BBLPLUBAT
EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH U KBAJIM®ULIMPAH NEPCOHAN B OBJIACTTA
HAEJNIEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOU OA CBAJIUTE NAHENUTE HA EJIEKTPOXEHA U OA
CTUrHETE 0O HEIFOBATA BBLTPEWHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3rACEH U U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

HsAikon KOHTponHM pa6oTu, U3BLPLIBaAHW MOA HanpexeHMe BbB BbTpellHaTa

YacT Ha eneKkTpoXeHa, MoraT Aa NpeAn3BUKaT CePUO3eH TOKOB yaap, NopoAeH oT

AVPEKTHUA KOHTaKT C YacTy Noj HanpexeHue u/ unu HapaHsiBaHWs, BcreacTBue

Ha KOHTaKTa C ABUXELLM Ce YacTu.

- TMeproamnyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebaTta Ha enekTpoXeHa U Hanu4neTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NpoBepsiBaliTe BbTpeLLHATa YacT Ha eNleKTpoXeHa u
noyncTBaiiTe Npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTopa, NoCpPeacTBOM
CTPys OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacouBanTe cTpysTa CbC CrbCTEH Bb3[AyX BbpXy €NEKTPOHHWUTE MmnaTku; 3a
TAXHOTO NoOYMCTBaHe TpsbBa Aa NpeaBMaUTE MHOTO MeKa YeTka Unu cneuuantu 3a
TOBa pasTBOPUTENN.

- [Mpun nouncTBaHeTO MpoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe CbeauHeHus ca aobpe
3aTerHaTi uaanu usonauusTa Ha kabenuTe He e noBpeaeHa.

- B kpas Ha Tesu onepauum noctaBeTe OTHOBO NaHeNMTE Ha enekTpoXeHa kaTo
3aTerHete AoKpamn BCUYKN BUHTOBE.

- B HukakbB crnyyaii He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOPeHa MalluHa.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATITECNICI SALDATRICE

e o= | =
l2max | 230V | 400V | 230V | 400V | mm’ kg
200 T16A | T10A 16A 16A 16 65
240 T16A | T10A 16A 16A 25 75
(5) 300 T16A | T10A 16A 16A 25 94
400 T25A | T16A | 32A 16A 35 100
500 T40A | T25A | 63A 32A 50 116 (132 R.A))

TORCH TECHNICAL DATA - DATITECNICI TORCIA

MODELLO | & CLASSE DI APPARTENENZA/CLASSIFICATION: 113V
I, max (A)| I max (A) | X (%) é :‘%‘i
180 60 co -
200 : |0 0.6+1 | —
Ar/CO ~ (Gas)
150 60 1O, | @) 0.8+1
Mix
230 60 CO, 0.6+1.2
300 200 60 | AvCO. |@Do.8+1
Mix
340 60 CO, 8+1.
320 60 | AYCO, | @D 1+1.6
Mix
300 100 CO. |Fe0.8+1.6 @
500 R.A. mi
1 I/min
270 | 100 | ATCO: @116 ;.35 par

LEGENDA/KEY: = ACCIAIO

STEEL
= ALLUMINIO
ALUMINIUM
= FILO ANIMATO
TUBULAR WIRE
sk = FFREDDAMENTO
COOLING
= ARIA/GAS
AIR/GAS
= ACQUA
WATER
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Wire feed rate

Velocidade do fio

2- Lampada intervengao terméstato

3- Tempo de soldadura

4- Regulagéo tensao de arco

5-  Interruptor geral

6- Fusivel.

7- Tomadas de ligagdo cabo massa

8- Tomada de Il?agao alimentador de fio

9-  Conector multipolar baixa tenséo
alimentador de fio

10- Fusivel de conjunto de arrefecimento da

11- Entrada de cabo de alimentagdo com
blogueador do cabo

12- Conector 5p para conjunto de
arrefecimento da dgua

13- Selector da funcédo botédo tocha (2T-4T)

14- Lampada sinalizagao vélvula solendide
activa

15- Conector rapido engate tocha

1- Tijd lassen NL

2-  Hoofdschakelaar

3- Regeling boogspanning

4- Lam| 0greep thermostaat

5-  Snelheid van de draad

6- Zekering

7- Cumacten verbinding massakabel

8-

11-1

13-

14-
15-

Contact verbinding draadvoeder
Meerpolen connector lage spanning
draadvoeder
Zekenng groep waterkoeling

gb ng voedingskabel met

elblokkering

Connector 5p voor groep waterkoelini
Se\ectletoets functie drukknop toorts %ZT-

Se\nlamp elektrokleppen actief
Connector snelkoppeling toorts

Tradens hastighed DK

2-  Lampe for termostatudlesning
3-  Svejsetid
4- Regulering af buespaending
5- Hovedafbryder
6- Sikrin
7-  Jordforbindelsestilslutninger
8- Tradtilforselsanordningens tilslutninger
9-  Flerpolet lavspaendingsforbindelse
tradtilforselsanordnin
10- Vandkeleenhedens sikring
- Forsyningsledningsindgang med
Iedmn sspeerre
- 5-pols konnektor til vandkeleenheden
13- Vaelger for breenderknappens funktion
14- |gnal lampe magnetventil aktiveret
15- Lynforbindelse braendertilkobling
1- Langan nopeus SF
2- Termostaatin toimintavalo
3- Hitsausaika
4-  Kaaren jannitteen saaté
g- Ylelskat aisin
7- Maadonuskaapelm kytkentapistokkeet
8- Langansyéttdlaitteen kytkentdpistoke
9- LangansyéttSlaitteen matalajénnitteinen
moninapainen yhdistaja
10- Vesijadhdytysryhmén sulake
11- Vlrtakaapelln sisdantulo
kaa elinsulkijalla.
12- Yhdistaja 5p (napaa)
vesuaahdytysryhmaa varten
13- Hnsauspaan_Pamonapln toiminnan
valitsin (2T-4
14- Merkklvalo sahkovemtnll paalla
15- Hitsauspaan kiinnityksen nopea yhdistéja
1-  Trahastighet N
2-  Lampe for aktivering av termostaten
3-  Sveisetid
4-  Regulering av buespennin
5-  Hovedstrembryter
6-  Sikrin P
7-  Jordeledningens koplingsuttak
8- Koplingsuttag for traforsyner

9-
10-

13-

2- Thermostat trigger light

3- Welding time

4-  Arc voltage adjustment

5-  Main switch

6- Fuse

7-  Earth cable connection sockets

8- Wire feeder connection socket

9- Low voltage multi-pin wire feeder
connector

10- Water cooling unit fuse

11- Power supply cable input with cable lock.

12- 5-pin connector for water cooling unit

13- Torch button function selector switch (2T

14- So enoid valve activated indicator light

15- Quick coupling torch connector

1- Velocita del filo

2- Lampadaintervento termostato

3- Tempodisaldatura

4- Regolazione tensione d'arco

5-  Interruttore generale

6- Fusibile

7- Prese collegamento cavo massa

8- Presacollegamento alimentatore filo

9- Connettore” multipolare bassa tensione
alimentatore filo

10- Fusibile gruppo raffreddamento acqua

11- Emrata cavo alimentazione con blocca 8

12- Connenore 5p per gruppo raffreddamento
al

13- Selettore funzione Pulsanle torcia (2T-4T)

14- Lgmpada segnalazione elettrovalvola |

iva

15- Connettore rapido attaco torcia

1- Vitesse du fil F

2- Témoin d'intervention du thermostat

3-  Temps de soudage

4- Réglage de la tension d'arc

5- Interrupteur général

6- Fusible.

7- Prise de connexion cable masse.

8- Prise connexion systéme d'alimentation fil

9-  Connecteur multipolaire basse tension
alimentation fil

10- Fusible groupe refroidissement eau

11- Entrée cable d’alimentation avec
dispositif de blocage cable

12- Connecteur 5p pour groupe
refroidissement eau

13- ?_?Iecteur fonction poussoir torche (2T-

14- Lampe signalisation électrovanne activée

15- Connecteur rapide raccord torche

1- Drahtgeschwindigkeit

2-  Lampe fiir das Ansprechen des
Thermostats

3-  SchweiBdauer

4-  Einstellung der Lichtbogenspannung

5- Hauptschalter

6- Schmelzsicherung

7-  AnschluBbuchsen fir Massekabel

8- AnschluBbuchse fir
Drahtzufuhremnchtur}\?

9-  Mehrpoliger Stecker Niederspannung
Drahtzufuhreinrichtung

10- Schmelzsicherung Wasserkuhlaggfre at

11-  Eintritt des Speisekabels mit Kabelhalter

12- Steckbuchse 5p fiir Wasserkiihla g][e at

13- Funknonsschalter Brennerknopf (2 )

14- S %1 allampe Elektroventil aktiviert

15- Schnellsteckanschluf fir Brenner

1- Velocidad del hilo E

2-  Lampara de intervencion del termostato

3-  Tiempo de soldadura

4- Regulacién de la tensién de arco

5- Interrupmr general

6- Fusible

7-  Tomas de conexion del cable de masa

8- Toma de conexion del alimentador de hilo

9- Conector multlﬁolar de baja tensién del
alimentador de hilo

10- Fusible del grupo de enfriamiento de agua.

11- Entrada del cable de alimentacion con
bloqueode cable

12- Conector 5 p para grupo de enfriamiento
poragua

13- Selector de funcién del pulsador soplete
(2T-4T; 12

14- Lampara de sefialacién de electrovélvula
activa

15- Conector rapido de conexion de soplete

14-

Flerp ?g koplingsenhet med lav spenning

il traforsyner

Sikringsgruppe til vannavkjelingsgruppen

Inngang il stromskabelen med
kabelblokkerer

Kontakt 5p til vannavkjelegruppen

Ve+ger til sveisebrennerens funksjonstast

ignaliseringslampe ved aktivert elektrisk
ventil

Hurtigkopling til sveisebrennerens feste

Tradens hastighet

13-

14-
15-

Selector pentru functia butonului
Flstoletulul de sudura (2T-4T - 2 timpi -

La{npa de semnalare supapa electrica
ctiva

Conector rapid pentru conectarea
pistoletului de sudura

2- Lampa for ingrepp termostat
3-  Svetstid
4- Reglering av bagens spanning
5-  Huvudstrémbrytare
6- Sakring
7- Uttag for anslutning av r el
8- Uttag for anslutning av tradmatare
9- Flerpoligt anslutningsdon lagspanning fér
tradmatare
10- Sakring enhet for kylning med vatten
11- Intag matningskabel med kabelklamma
12- Kop[fllngsdon 5p fér enhet for kylning
vatten
13- Véljare funktion fér knappen pa
skarbrannaren (2T-4T,
14- Signallampa elektromagneusk ventil i
15- Snabbkoppling faste skarbrannare
1-~ TaxoTnTa gUppaTog
2- Auyvid emépBaong BeppoaTdtn
3-  Xpovog ouykOMnang
4-  PUBuion Téiong 1650U
g- I'svu(og IaKOTITNG
7- I'Ipl 34 cuvéecng KaAwdiou owparog
8- TMpita 'cuvdeang Tpopodoaiag oupparog
9-  TOAITTONIKGG GUVDEGHOG XapnArG TAong
TPOPOBOTIaG GUPHATOC
10- Ao@dAeia YUKUIKNG povadag vepol
11- Eioodog kaAwdiou T g)o(poﬁoclug ME
gn)\oxuploua KOAW!
12- 20vdeopog 5p yia WUKTIKK povada vepou.
13- Em)\o_[yzag Aeitoupyiag TTARKTPOU AGUTIOG
14- Aduma quavcn§ nAekTpoBaABida evepyn
15- TayuoUvdeopog AdpTag
1-  CkopocTb nposoaa R
2- Jlamna BMelLaTenscTea TepmMocTara
3- Bpems Capku
4- PerynMpOEaHme HanpshKeHNs ropeHns
5- rJ‘IaBHbIVI BbIKIOYaTesb
6- [penoxpanutens
7- PO3eTku coeanHeHms kabens macchl
8- PogseTka coeuHeHNs yCTpoOrCTBa noaaumn
NPOBOSOKK
9- MHOrOMOsIOCHbI COEAMHUTENb HU3KOTO
HanpshKeHUs yCTPorCTBa nogay
NPOBOMOKM
10- MnaBkuit NpepoxpaHuTens 6rnoka
BO/IHOTO OXNaXAEHMs
- Bxop kabens nuTaHus ¢ 6rokupoBKon
kabena
12- CoepuHuTens 5p Ans Gnoka BoAHOrO
oxnaxaeHus
13- Cenektop ablﬁopa PYHKUMM KHOMKMN
ropernku (2T-4T)
14- Cirnanbhast namna BKioueHHoro
aneKTpoknanaHa
15- BbICTPOCbEMHbIE COeANHEHUS AN
ropenku
1-~ Huzal sebessége H
2- Hészabalyzé-beavatkozas lampaja
3- Hegesztés ideje
4- |v feszliltségének szabalyozasa
5- Fékapcsolo
6- Biztositék
7- Féldkabel csatlakozok
8- Huzal adagold csatlakoz6
9- Huzal adagold kisfesziiltségli sokpdlusu
csatlakozédugd
10- Biztositék vizhiitéses egységhez
11- Tépkabel bemenet kabelrogzitével
12- 5p csatlakozohaz a vizhiitéses egység
szamara
13- F'aka nyom_? ombos funkcié szelektora
14- ktlv elektroszelep jelzélampa
15- Paka bekété gyorscsatlakozé dugd
1- Viteza sarmei RO
2- Lampa de interventie a termostatului
3-  Timp de sudare
4- Reglare tensiune de arc
5- Imrerupator general
6- Siguranta
7- Eae de'legatura cablu de masa
8- Priza de legatura alimentator cu sarma
9-  Conector multipolar tensiune joasa pentru
alimentator cu sarma
10- Fuzibil grup de récire cu apa.
11- Intrare cablu alimentare cu blocaj pentru

cablu
Conector 5p pentru grup de racire cu

=

Predkos¢ drutu

2- Lampka zadziatania termostatu
3— Czas trwania spawania
?ulacja napiecia tuku
5- Wylacznik Eiowny
6- Bezpleczm
7- Gniazdka do podigczenia przewodu masy
8- Wtyczka do podiaczenia podajnika drutu)
9- tacznik wielobiegunowy niskiego
napigcia dla podajnika drutu
10- Bezpiecznik systemu chtodzenia
odnego
M- Wijlscle przewodu zasilania z blokadg,
abla
12- tacznik 5-biegunowy dla systemu
chtodzenia wodnego
13- Przetacznik wyboru trybu funkq przycisku
uch tu spawalniczeg (2T/4T)
14- Lampka sygnalizujaca aktywny
elektrozawor
15- Szybki tacznik do potaczenia uchwytu
spawalniczego
1- Rychlost posuvu dratu
2- Kontrolka zasahu termostatu
3- Svarovaci doba
4- Regulace napéti oblouku
5-  Hlavni vypina¢
6- Pojistka
7-  Zésuvky pro pfipojeni zemniciho kabelu
8- Zasuvka pro pnpo{enl podavace dratu
9-  Multipdlovy konektor nizkého napéti
odavace dratu
10- {|stka jednotky vodniho chlazeni
11- Vstup napéjeciho kabelu s kabelovou
Fichytkou
12- polovy konektorjednotky vodniho
13- V0|IC funkce tlacitka svafovaci pistole
14- Kontro ka aktivace elektrického ventilu
15- Rychlospojka pro pfipojeni svafovaci
1- Rychlost posuvu drétu SK
2- Kontrolka zasahu termostatu
3-  Doba zvarania
4- Regulécia napétia obluka
5-  Hlavny vypina¢
6-  Poistka
7-  Zasuvky na pripojenie zemniaceho kabla
8- Zasuvka na pripojenie podavaca drotu
9- Multlpolovy konektor nizkeho napétia
Bodavace
10- Poistka jednotky vodného chladenia
11- Vstuhp &apaﬁmeho kabla s kablovou
ricl
12- polovy konektor jednotky vodného
13- \/ohc funkcne tlacidla zvaracej pistole (2T-
14- Kontrolka aktivécie elektrického ventilu
15- Rychlospojka na pripojenie zvaracej
pistole
1- Hitrost Zice Sl
- Lucka za opozorllo o posegu termostata
3- Cas varjen|
- Uravnavanje napetosti loka
5- Glavno stikalo
6- Varova\ka
7- ica za povezavo masnega kabla
8- nica za povezava podajalnika Z
9- Vec olni nizkonapetostni prlkljucek za
5odajaln|k Zice
10- Varovalka za sklop vodnega hlajenja

11-

13-
14-
15-

Vhod napajalnega kabla z zausgavnvuo
jucek 5p za sklop za vodno

IzblrmL za delovanjegumba na
elektrodnem drzalu

Lucka za si nallzwan]e aktivnega
elektroventila
Hiter prikljucek za

Ipnkl]ucevanje
elektrodnega drzal

3-
5-

Brzina Zice HR/SCG
Lampa intervencije termostata

Vrijeme varenja

Regulacua napona luka

Opca skiopka

6- Osigura¢

7- Uticnice za prespajanje kabla na
uzel

- Ut e za | prespajanije sustava za

napajanje zicom
Multipolarni prikljucak pod niskim
naponom sustava za naﬁajanje Zicom

10- Osigura¢ sustava za rashladivanje vodom

11- Ulaz kabla za napajanje sa uredajem za
blokiranje kabla

12- Prlcl;hucak 5p za sustav za rashladivanje

13- Selektor funkcije tipke baterije (2T-4T)

14- Lam{)a za slgnahzacuu ukljucenog
elektroventila

15- Brzi priklju¢ak za priklju¢ivanje baterije

1- Vielos padavimo greitis LT

2- Termostato Lsuunglmo lemputeé

3-  Suvirinimo greitis

4- Lanko tampos re?ullawmas

5- dgrlnd\nlsjunglk is

6- Lydusis saugiklis

7- 5emln|mo laido sujungimo lizdai

8 ielos tiektuyvo sujungimo lizdas

Dauglapole Zemos jtampos vielos
tiektuvo jungtis
0 vandeniu sistemos lydusis

i jimas su laido
fiksatoriumi
5p jungtis ausinimo vandeniu sistemai
Dez};lkllo mygtuko veikimo selektorius (2-4

Elektrinio voZtuvo veikimo signaliné
lemputé

15- Degiklio prijungimo pavir$inis lizdas

1- Traadi kiirus

2- Ulekuumenemiskaitse swgnaallamp

3-  Keevitusae:

4- Kaarelplnge reguleerimine

5-  Pealuliti

6- Kaitsekork

7- Maanduskaabli Gihenduspistikud

8- Traaditoite lihenduspistik

9- Tratad toite madala pinge mitmepolaarne

istmi

10- Vesijahutusseadme kaitsekork

11- Toitekaabel koos kaabliklambriga

12- 5 p thendus vesuahutusseadmeﬂaoks

13- Pulsspdleti funktsiooni selektor (2T-4T)

14- aktiivse elektroventiili signaallamp

15- Poleti otsaku kiirpistik

1-  Stieples atrums v

2- Termostata iedarbo$anas lampina

3- Metinasanas ilgums

4- Loka sprieguma reguléSana

5- Galvenais slédzis

6- Drosinatajs

7- Masas vada pieslégSanas ligzdas

8- lSileé)Ies padeves ierices pieslégSanas
igzda

9- Stieples Fadeves ierices zema sprieguma
daudzpolu savienotajs

10- Udens dzesésanas mezgla drosi S

11- Barosanas vada ieeja ar vada blokétaju

12- Udens dzesésanas mezgla 5p
savienotajs .

13- Degla pogas funkcijas parsleédzéjs (2T-

14- Elektrovarsta aktivizacijas signallampina

15- Atras pieslégsanas savienotajs degla
piestiprinasanai

1- CkopocT Ha enektpogHata ten  BG

2- Jlamna Ha TepmocTaTa

3- Bpewme Ha 3aBapsiBaHe

4-  PerynupaHe Ha HanpexeHWeTo B brata

5- [naBeH npekbcBaY

6- [pepnasuten

7- KoHTakTh 3a cBbp3BaHe Ha 3amacsBalums
kaben

8- KoHTaKT 3a CBbp3BaHe Ha 3axpaHBaLLoTo
C Ten ycTpoicTeo

9-  MHOronosnioceH KOHEKTOp C HUCKO
HanpexeHue 3a 3axpaHBaLLoTo C Ten
Hmpomcnao

10- Mpepnasuten (ByLwoH) Ha rpynata 3a
oxnaxaaHe Ha BofaTta

11- Bxop 3a 3axpaHBaluus kaben ¢
6nokupaly akcecoap

12- KonekTop 5p Ha rpynarta 3a oxnaxpgaHe
Ha Bofja

13- CenekTopeH koY 3a u3dop Ha byHKUMA
(2T-4T) (2 cTbnku/TakTa unu 4
CTbrKu/TaKTa)

14- CurHanHa namna 3a akTusHa
enekTpoknana

15- KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha ropenkara
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WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS -

REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE

l2 max
(A)
8 200 20A 40A 60A 80A | 110A | 140A | 170A | 200A ——— -——-
m (max 220A)
240 30A 45A 60A 80A | 110A | 140A | 160A | 180A | 210A | 240A
(max 270A)
I2 max
(A)
300
140A 160A 190A 210A 250A 300A
50A 60A 70A 80A 90A 100A
8 400 120A 140A 160A 180A 200A 220A
™ 240A 270A 300A 340A 360A 400A
50A 55A 60A 70A 80A 90A
110A 120A 130A 140A 150A 170A
500
190A 210A 230A 250A 270A 290A
310A 340A 380A 420A 460A 500A
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INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT (A) /VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA (A)

DIAMETRO DEL FILO (mm)
WIRE DIAMETER
Acciai al carbonio e

basso legati / Carbon
and mild steels

SHORT ARC

0,

6

0,8

1 1,2

1,6

30 + 90

40 + 170

50 + 190 70 + 200

100 + 210

SPRAY ARC
Acciai inossidabili /
Stainless steel
SHORT ARC

/

160 + 220

180 +260 130 + 350

200 = 450

40 = 140

60 + 160 110 + 180

/

SPRAY ARC

Alluminio e leghe /
Aluminium and alloys

SHORT ARC

/

140 + 230 180 = 280

230 + 390

50 +75

90 + 115 110 + 130

130 + 170

SPRAY ARC

80 + 150

120 + 210 125 + 250

160 + 350

AN

X

XX
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor
quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines,
also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines
considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only
valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the
guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri
della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer 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 régle les
machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le
certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus 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
ouindirects.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewabhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitéat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der
Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf} dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen.
Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. 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 giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund
fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AulRerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

(E) 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 sdélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por
todos los dafios directos e indirectos.

(P) 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, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgéao, a quanto estabelecido, as maquinas que séo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal
ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao improépria, adulteragéo ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além disso, o
fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(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.

(DK) 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 Iabet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede
maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til
Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en
kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten
fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SF) 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 jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja.
Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere 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.
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(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekterinom 12
manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas
FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs 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 vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt
ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EITYHZH

H KOTAOKEUQOTIKN €TAIpi £yyudTal TNV KOAR AEITOUPYia TWV PINXAvwy Kal SECUEUETAI VO EKTEAECEI OWPEAV TNV AVTIKATAOTOON TUNUATWY OE TTEPITITWON
®Bopdag Toug eCaiTiag KAkNg TToIGTNTAG UAIKOU i EAOTTWHATWY KOTOOKEURG, EVTOG 12 unvwyv atmd TNV nuEpopnvia B€ong o€ AIToupyiag ToU PNXavAUOTOG
empBeBaiwpévn atrd To TOTOTTOINTIKG. Ta PNXAVAUOTA TTOU £TTIOTPEPOVTAI, AKOMA Kal av gival o€ gyyunon, 6a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a
emoTpépovTal pe £€60da MAHPQTEA ZTON MNMPOOPIZMO. E€aipouvTal atré Ta 0pI{OHEVA TO UNXAVANATA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKG ayaBd oUP@wva hE
TNV eupwTraik odnyia 1999/44/EC pévo av TwAouvTtal o€ KPATN uéAN TNG EE. To mioTomonTiké £yyunong IoxUel yOvo av ouvodeUETal aTrod £TTiIoNUN aTTOdEIgN
TANpwUNG 1 amédeign mapaAlapig. Evdexoueva TpoBARpaTa o@eIAOUEVA O KOKK XpHon, Trapatoinon i auéAela, atrokAgiovral atmo Thv gyyunon.
ATroppiTrTeTal, €TTiONG, KABE EUBUVN yIa oTToIAdTTOTE BAGBN GUETN A éUPEDN.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-npoussoauTtens rapaHTUpyeT xopoLuyto paboTy malumHHoro obopyaoBaHus 1 06s3yetcst 6ecnnaTtHO NPOM3BECTU 3aMeHy YacTel, UMEIoLLMX
HeuncnpaBHOCTW, SBMBLUMECH CMEACTBMEM NSIOXOro KavecTBa martepumana unu gedektos NpousBoAacTBa, B TeyeHun 12 mecaueB C AaTbl nycka B
3KCMyaTaumio MalMHHOrO obopyaoBaHWs, NpocTaBneHHoW Ha cepTudukate. BosspalleHHoe obopynoBaHue, Aaxe Haxopslieecs noa AevicTBUEM
rapaHTuu, JomxHo 6bITk HanpasneHo Ha ycnosusix NOPTO ®PAHKO n 6yaet Bo3spalueHo B YKASAHHOE MECTO. /3 0roBopeHHOro BbilLE UCKIOYaETCst
MaLlVHHOe obopyaoBaHWe, cuuTaroLLieecs ToBapamu noTpebrneHuns, B COOTBETCTBUM C eBporeicko anpektuson 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryyae, ecnu
OHM GbINKM NpofaHbl B rocyaapcTeax, Bxoaswmx B EC. MapaHTUiHbIA cepTudmKaT cunTaeTcs AeWCTBUTENbHbIM TOMbKO MPU YCIOBWWU, YTO K HEMY
npunaraeTcs TOBapHbIN YeK UM TOBAapOCONPOBOAMTENbHAS HaknagHas. HencnpaBHOCTH, BO3HUKLLME M3-3a HEMPABWUITBHOIO MCMOMb30BAHUS, MOPYN UMK
HebpexxHoro obpalleHuns, He NOKpbIBaOTCS AeNCTBMEM rapaHTun. [JonoNHUTENbHO NPOM3BOAMTENb CHUMAET C cebs ntobylo OTBETCTBEHHOCTL 3a Kakowi-
nmb0o NpsAMO Unu HenpsMow yuep6.

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
min&ségébdl valamint gyartasi hibabodl erednek a gép Uzembe helyezésének a bizonylat szerintigazolhaté napjatol szamitott 12 honapon beldl. Acserélendé
alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e
szabaly aldél azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésulnek, s az EU tagorszagaiban
kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbol
illetve nem megfelel6 gondossaggal val6 kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminem felelésségvallaldas minden
kdzvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie.
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU 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 insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. Tn plus fabricantul isi declin& orice responsabilitate fata de toate daunele provocate
directsiindirect.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta,
rowniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami
wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane
w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie
szkody posrednie i bezposrednie.
(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vymeénu dilG opotfebovanych z ddvodu Spatné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicli od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje atoiv zaruéni 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, Ze byly prodany v €lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedlozen spolu
s Uc¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpoveédnost
se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
(SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu &innost 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 zaruénom liste. Vratené stroje ato i v podmienkach zaru¢nej
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 &tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked
je predlozeny spolu s uétenkou 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 Skody.

(SI) GARANCIA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in
zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje Se velja garancija, je treba
poslati do proizvajalca na stroSke stranke in bodo na stroSke stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potroSnih dobrin v skladu z evropsko direktivo
1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki
izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse neposredne in posredne
poskodbe.

(HR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSte¢eni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez
placanja 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 poprac¢en ra¢unom ili dostavnom listom. O$te¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga irenginio veikima ir isipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidevejusias as susigadinusias del prastos
medziagos kokybes ar del konstrukcijos defektu 12 menesiu laikotarpyje nuo irenginio paleidimo datos, kuri turi buti paliudyta pazymejimu. Grazinami
irenginiai, netir galiojant garantijai, turi buti siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO leSomis. ISimti aukSciau aprasSytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal
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1999/44/EC Europos direktyva gali buti laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazymejimas galioja tik tuo atveju,
jei yra lydimas fiskalinio cekio arba pristatymo dokumento. | garantija nera itraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar
prasta jo prieziura. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybes uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funkisioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. 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 miiiidud UE liikmesriikides. 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.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garante masinu labu darbspeju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates del vai razoSanas defektu del
12 menesu laika kops$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosutamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana
ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minetie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas
direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par paterina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar
kases ceku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusSies nepareizas izmantoSanas, noteikumu neieveroSanas vai nolaidibas
del. Turklat, $aja gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudejumiem.

(BG) FAPAHUMUA

dupmata npounssoaMTeN rapaHTMpa 3a 4o6poTo PyHKUMOHMPAHE Ha MaLLMHWTE U ce 3abllkaBa Aa U3BbpLUM 6e3nnaTHO NoAMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce
NnoBpeauny, 3apaau HekadyecTBEH MaTepuan Unv Npou3BoACTBEHU AedekTu, Ao 12 MeceLa OT AaTtaTa Ha nyckaHe B eCTB/Ee Ha MalLuHaTa, JokasaHa C
rapaHuMoHHa kapTa. BbpHaTuTe MalwmHm, Jopy 1 B rapaHums, Tpsabea ga 6vaat nanpatenn cbe SAMNATEH NMPEBO3 m we 6vaat BbpHaTt ¢ HAJTIOXEH
MJTIATEX. C u3knioveHne Ha MaluMHUTE, KOUTO Ce cyMTaT 3a ABWXMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOSIHHO MOM3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponewckata
avpektuBa 1999/44/EC, camo ako mMallMHMTE ca NpodaBaHu B CTpaHu YneHkn Ha EBponelickus cbilo3. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMo ako e
npuapyxxeHa ot duckaneH 60H unu pasnucka 3a goctaBka. HepegHocTuTe, npomsTuyalm oT fowa ynotpeba unm HeOpexHOCT, ca WU3KMHYEHN OT
rapaHumsTa. OcBeH TOBa Ce OTKIOHSIBa BCSIKakBa OTFTOBOPHOCT 3@ AUPEKTHU UMM MHOVPEKTHU LLETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNI LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL S| CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR TIIXTOIOIHTIKO EITYHZHY HR GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTUIHBIA CEPTUDUKAT 'EL gﬁsﬁm:rgg:_ﬁﬂ(ﬂz%!'\“«s
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG TAPAHLIMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
I & E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
MOD./MONT/MO/1/URLAP/MUDEL / MONEN / St/ Br. SF Ostopéaivaméara N Innkjepsdato - S Inkdpsdatum - GR Huepopnvia ayopdc.
RU [Jlata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup#ev - LV Pirksanas datums - BG JATA HA MOKYIKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMM»uNOANUCb (TOPrOBOIo NPEANPUATUA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial ($tampila sisemnatura)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajagca (Pieczec¢iPodpis)
E  Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecati potpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiigifirma (Tempel ja allkiri)
S Aterforsdliare  (Stampel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR Katdotnua médinone  (Zdpayida kar vmoypadi) BG MNPOOABAY (Moanwuc u MNevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto & conforme a: Att produkten ar i 6verensstdammelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To TTpoidveival KATOOKEUAOUEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3aaBnsieTcs, YTO n3genve CooTBeTCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkTbT OTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:
DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - QUPEKTUBE - IRANYELYV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - QUPEKTUBE - IRANYELYV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
OUPEKTUBA HA EC OUPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
EN 60974-5 + Amdt.
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