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synergic

) 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

) Professionele draadlasmachines

) Professionelle tradsvejsemaskiner

) Ammattikayttéon tarkoitetut lankahitsauslaitteet

) Sveisebrenner med tra for profesionelt bruk

) Professionella varmtradssvetsar

) EmayyeAuaTtikéG ouyKOoAANTIKEG UNXAVEG CUPUATOG

) [MpogheccuoHanbHbie c8apoYHbIe annapamabi ¢ UCMOIb308aHUEM MPO80JIOKU

) Professzionalis huzalhegeszték

) Aparate de sudura cu sarma destinate uzului profesional

) Profesjonalne spawarki do spawania drutem

) Profesionalni svarovaci pristroje pro svarovani dratem

) Profesionalne zvaracie pristroje

» Profesionalni varilni aparati z Zico

) Profesionalni strojevi za varenje na Zicu

) Profesionaliis aparatai suvirinimui viela

) Professionaalsed traatkeevitusaparaadid

) Profesionalie metinasanas aparati ar stiepli

) MpoghecuoHanHu eneKMpoXxeHu 3a 3asapsieaHe ¢ eslekmpodHa mer
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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 OSTRZEGAWCZYCH NAKAZU I ZAKAZU

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGAS:ION Y PROHIBICION cz VYSVI VKY K SIGNALUM NEBEZPECI, KAZUM

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, KOI‘IUSTUSED JA KEE|

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

GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHE KAI AMATOPEYZHE. BG NErEHOA HA 3HALIMTE 3A ONACHOCT, 3AABITKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
RU NEFEHOA CUMBOJOB BE30NACHOCTM, OBSI3AHHOCTM U 3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR E| ROSHOCK E FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR
ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HAEKTPOMNAH= IAZ OI'IACHOCTbl'lOPA)KEHVI SHEKTPVI‘;IECKVIMTOKOM ARAMUTES ESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE
- NIEBEZPIECZENSTWQ SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICK DOM -
gE\A%IHNO%sl'TOTIT%II((.IOIgg’HEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA -

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM

SCHWEISSEN PELIGRO HUMOSDESOLDADURA PE ODE FUMA AS ESOLDAGEM GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN
VAARA - FARE FOR SVEISERGYK - FARA G - KIN KAI'IN N ZYIKOAAHZHZ - OI'IACHOCTb bIMOB CBAPKW - HE E§
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST Vi S,ZELYE - PERIC GAZE - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NE BEZP

SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA NEVARN_OST VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO
DUMUY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONTACHOCT OT NMYLUEKA NPU 3ABAPABAHE.

DANGER OF EXPLOSION PERICOL% EEPLOSIONE RISQUE D’ EXPLOSION EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR
ONTPLOFFING - SPRA J HDYSVAARA - FOR EKSP SJON FARA F R EXP OSION - KINAYNOZ EKPH=ZHZ - OfIACHOCTb B3PbIBA -
ROBBANAS VESZELYE PERICOL E EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST
EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT SPRADZIENBISTAMIBA OMACHOCT OT EKCMNJI03UA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO, INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI PORT DES gETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE P| CCl ON OBRIGAT RIOQ Us VESTUARIO DE PROTEGAO -
VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TILATANVENDE BESKYTTELSESTEJ SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO P KOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNET@Y - OB LI,G%I'O ISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQIH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OBS3A HOCTb HA EBATb
SALLUNTHYIO OP%E)KI:N,'- VEDORUHA HASZNALATA KQTELEZO - FOLQSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NQS DZIEZY
HRONNEJ-POVINNE POUZ|TI OCHRANNYCH PROSTREDKU PO INNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE Z SCITNAOBLAC

BAVEZNQ KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT
AIZSARGTERPUS - 3SA0BJIKUTENIHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBNEKNO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGOINDOSSAREGUANTIPROTETTIVI, PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE DASTRAGEN
VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES D OTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE RANGCA -VERPLIC
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGTTILATBRUGEBESKYTTELSESHANDS ER - SUOJAKASINEIDEN KAYTT PAKOLLISTA F RPLIKTELSEA
BRUKE VERNEHANSKER - OBL],GATORISKT ATT ARA SKYDDSHANDSKAR - YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOITATEYTIKA FANTIA - OBSI3AHHOCTL HAOEBATbL
3ALUNTHBLIE MEPYATKW - 5( ZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FELOSIIEEA MANUSILOR, DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ g SZENIA REKAWIC
OCH ONNYCH POVINNE POU IT| OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE -
BAVEZN TENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT

AIZSARGCIMDUS 3A,Il'bJ'I)KI/ITEJ'IHO HOCEHE HA NPEANA3HU PBKABULIN.
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DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE GEFAHRULTRAVIOLETTERSTRAHLUNGEN BEIMSCHWEISSEN PELIGRORADIACIONESULTRAVIOLETAS PERIGO DE RADIA ESULTRAVIOLETAS
DE_SO RA - GE AA TRA IOLET ST N VA EN - FA| OR U ETTE RA ER - HITSAUKS AIHEUTTAMA|
ULTRAVIOLETTISATEILYN TT TRALNING UNDER SVEISINGSPROSE R ULTRAVIOLETT STRALNING FR N
SVETSNING - KINAYNOZ YI'IEPIQAOYZ AKTINOBO/\IAZ AMNO ZY, J' /\/\HZH - OI'IACHOCTI: YHbTPAt‘DMOJTETOBOFO VI3J1Y‘-IEHM?I CBAPKWU - HEGESZ
OVETKEZTEB LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZE PERICOL DE RADIATU ULTRAVIOLETE DE L. UDURA - NIEBEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANJA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO Z RENI ZE SVAROVANI | - NE ZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO
ZIARENIAZO ANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA

- ULTRAVI LETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNITPABUONIETOBO OBNbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO RISQUE D INCENDIE BRANDGEFAHR PELIGRO DE INCENDIO PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND -
BRANDFARE - TULIPALON, VAARA - BRANNFARE - BRAND - KINAYNOZ NMYPKATIAZ - ONACHOCThL N - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU -
NIEBEZPIECZENSTWQ POZARU - NEBEZPECI POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU NEVARNOST POZARA OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS -
TULEOHT -UGUNSGREKA BISTAMIBA - OTACHOCT OT MOXAP.

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS -
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN FARE FOR FORBRZND]JNG! -PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRE! NNINGER RISK FORB ANNS| KINAYNOZ
EI'KAYMATQN OI'IACHO Th OXOIOB - EGESI SERULES VES ELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPA| - NEBEZPEOI POPALENIN -

NEBEZPECENSTVO P ALENIN NEVARNOST OPEKLIN - OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADESAAMISE OHT - APDEGUMU
GUSANAS BISTAMIBA - ONMACHOCT OT U3rAPAHUA.

USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO, PROTEZIONE DELL’UDITO - PROTECTIONS DE L'OUIE OBLIGATOIRES - DAS TRAGEN EINES
GEHORSCHUTZESISTPFLICHT OBLIGACI NDEPROTECCION DELOIDO OBRIGA AODEPROTEC AODOSOUVIDOS OORBESCHERMING VERPLICHT -PLIGT

TIL AT ANVENDE EVZRN - KUULON S % I%A PA DIG HORSELVERN N MASTE SK YDDAS YI'IOXP QFH NPOZTAZIAZ AKOHZ -
OBA3ATEJIbHAA 3ALI.lVITA OPJ'AHOB CJ1VXA HALL V DELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE NAKAZ OCHRONY StUCHU - POVINNOST
OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU - OBVEZNA UPORABA GLUSN KOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PR VALOMOS APSAUGOS PRIEMONES

LAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - 3A0BJDKUTENHO OA CE
I'IOJ'I3BAT NPEOANA3HU CPEﬂCTBA 3ACNYXA
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTJON OBLIGATOIRE DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTE CCION OBRIGATORIO O USQ DE MASCARA DE E
VERPLICHT GEBRUIKVAN BESCHERM ASKFR - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTEL ESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTE SEA
BRUKE VERNEBRILLE B,LIGATORISKT ATT BARA SKYDD: MASK - YI'IOXPEQ NA ®OPATE MNPOZTATEYTIKH VIAZKA OBA3AHHOCTb NOJIb30OBATLCA
3ALLNTHOU MACKOM - OMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLO IREA MA ]'II DE PROTECTIE OBLIGAT RIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRQNNEJ -
POV NNE_POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE POUZITIE OCHRANNE TU - OBVEZNOST RABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU -
SAOBIDKUTENHO VI3I'IOJ'IBBAHE HANMPEAONA3HA 3ABAPBYHA MACKA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSOALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES -
UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PR DO EL ACCESO A PERSON, AS NO AUTORIZADAS - PR IBICAQ DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS TOEGANGSVERBOD VOOR NIETGEAUTORISEERDE PERSONEN -ADGANG FORBUD TFORU EDKOM NDE -PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA -
ERSONER SOM IKKEERAUTORISERTEMAIK GANG TIL APPARATEN - TILLTRADEFORBJUD TFORICK AUKTORISER DE PERSONER - AMArOP YZH
I1P 2BAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOM 3AI'IPET I'IFI OCTYNA MNOCTOPOHHUX AL - M JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPE
ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INT - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZN ONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU_NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
N(V)II:IIA-AMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYNMB/THOMOLLIEHW

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET

ELECTRONIQUES DICAUX TRAGERN LE ENSERHALTENDER ELEKTRISCHE UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER, GEBRAUCH DER
SCHWEISSMASCHINE UNTE SAGT PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES -

PROIBIDO O USO MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS
VERBODEN A, DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT

ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON
ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FO PERSONER SOM BRUKER LIVSIIIKTIGE ELEKTRISKE OG
ELEKTRONISKE AP ARATER FOR T OR RSONER SOM A ELEKT 1S A OC RONISKA LIVSUPPEHALLA NDE Al A ER ATT ANVAND.
VETSEN - AMNAIOP H XP MHTH IE A EPO' H/\EKT KEZ KAl HAEKTPONIKEZ IYZKEYE ZQTIKHZ IHMAZ AZ -
3AI'IPELI.|I TCA MCHOJ’]b3OBAHME CBAPOLIHOFO ANMAPATA IWILIAM C )KV,IBHEHHOBA)KH n SJ'IEKTPI/I‘IECKOI/I WU ANEKTPOH OVI AI1 IAPATYPbI - TILOS A
HEGESZ GEP HASZNALATAMINDAZOKSZAMARA,AKIK_SZERVEZETEBEN ELETEENNTART ELEKTROMOSVAGYELEKT ONIKUS KESZULEK V. NBEEPITVE-

NTERZICE FOLOSIREA AP RATULU DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRIC A |ELE TRONICA VITALE - ZABRONIONE

JES'[ UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM CYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE I ELEKTRQNIGZNE WSPOMAGAJ FUNKCJE ZYCIOWE - ZA| AZ POUZITI
SVARQVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKT ICKYCH A LEKTRONICKYQH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAK, Z POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
UZIVAJUCIM_EL EKTRONICKE ZIVOTNE D ADENIA PREPOVEDANA l,lPORA ARILNE NAP E ZA OSEBE, KI

UPO JAJO ELE KTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO PO M NA AVE - ZABRA J NO JE KORISTENJE STROJA J NOSITELJIMA
ELEKTRI NIH | ELEKTRONSKIH APARATA - ASM MS SU GYVYB KAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS SUVIRINIMO APARATU
KE USAPARAADI KASUT EELAT ELE, KES NAVAD MEDITSIINJLISI ELEKTRINSTRUMENTI JA

OTIS RAUDZIAMA
ELUSTAMISSEADMEID ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IRAIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3SABPAHEHO E
MU3MON3BAHETO HA ENIEKTPOXXEHA OT JIMLIA -HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKU YCTPOUCTBA.
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PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE -
UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER
MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER
MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMATOPEYETAI H XPHEZH THZ
MHXANHZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN METAAAIKEZ MNPOXOHKEZ - UCMOJIb3OBAHVME MALUUHbI 3ANPELWAETCS NtOAsAM, UMEIOLUUM METANIIMYECKUE
MPOTE3bl - TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ -
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT
IERICI - 3ABPAHEHA E YNIOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENW HA METANTHU MPOTE3MW.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE -
INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND
MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE
METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JAMAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - ANIATOPEYETAI NA
®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAMNHTIKEE MAAKETEX - 3AMPELUAETCSA HOCUTb METAJITIMYECKUE NPEOMETbI, YAChI UM MATHUTHBIE
MANATBIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A
CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENI
KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO
NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE -
IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANHW NPEOMETMH,
YACOBHMLM U MATHUTHU CXEMMW.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - 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 - ONACHOCTb HE I/IOHVI3I/IPVIOLIJ,§I7I PAOVALINU - NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE -
ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST
NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMA BISTAMIBA - OTACTHOCT OT HE AOHU3WPAHO OBNTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR -
ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - FENIKOZ KINAYNOX - OELLASi ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL
GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPEC| -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OG LU OMACTHOCTH.
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WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION
ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEVAEGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA -
ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - VARNING FOR ORGAN | RORELSE -MPOZOXH OPTANA ZE KINHZH - BHUMAHUE, YACTU B NBUXEHWUW - VIGYAZAT:
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN MISCARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR
NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI U POKRETU - DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD
MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHUMAHWUE ABWXELLU CE MEXAHU3MU.
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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 MOVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR
DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA HENDERNE, DELE | BEVAGELSE - SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE
DELER -AKTA HANDERNA,'ORGAN IRORELSE - MPOZOXH XZTA XEPIA, OPTANA ZE KINHZH - ONACHOCTb AJ151 PYK, YACTU B ABMXEHUM - VIGYAZAT A KEZEKRE,
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK- ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - POZOR NA RUCE,
POHYBUJICi SE SOUCASTI - POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU -
SAUGOTI RANKAS, JUDANCIO_S DETALES - TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl
ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHUE NA3ETE PLLUETE OT
OBWXELIUTE CE MEXAHU3MU.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE
- DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN -
KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMAFOPEY3H XPHEHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - UCTOfIb30BAHVE 3ATMPELIAETCS NIOAAM, HE UMEIOLLIM
PA3PELLEHUS - TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA -
ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM -ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - 3AEPAHEHO E MON3BAHETO OT
HEYNMbHOMOLLEHW NIMLA.
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Symbolindicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances
as solid, mixed urban refuse, and must do 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 apparecchiatura 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 peut éliminer ces appareils avec les dechets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. -
Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat
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 obligacion de no
eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reuniao
separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido
misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde
ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette
apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sdahko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta
kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a
ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som
indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvindaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat
fast hushallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZouBoAo Trou &eixvel Tn SiagopoTroinuévn culAoyn Twv
NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY GUGKEUWV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI AUTH T CUCKEUR OOV HIKTO OTEPES 0OTIKSG ardBANTO, AAAG
va oTTeUBUVETAI OF EYKEKPIMEVA KEVTPA OUAAoyng. - CuMBON, ykasbiBallMi Ha pasfenbHbii COOpP 3MEKTPMYECKOro W 3reKTPOHHOro
o6opynoBaHus. Monb3oBaTtenb He UMeeT NpaBa BbIDpackiBaTh AaHHOEe 060pyAOBaHMe B KayeCTBE CMeLIaHHOro TBEPAOro 6LITOBOro 0TXoAa, a
ob6s13aH o6pallaTbCcA B cneuvann3npoBaHHble LeHTPbl coopa oTxoaoB. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo kdteles ezt a felszerelest nem a varosi térmelékhulladékkal egyittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkez6 hulladekgyiijté kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este
obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. -
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie¢ likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadow miejskich stalych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych 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 elektrickych a elektronickych zariadeni.
Uzivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieéani’ljkomunélny odpad, ale je povinny dorugit ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki
oznacuje lo€eno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek,
ampak se mora obrniti na pooblas€ene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata.
Korisnik ne smije odlozZiti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis
atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on p6éorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaéde. - Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o
aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savakSanas centra. - CumBon, KoMTo o3Ha4yaBa
pa3aenHo cb6upaHe Ha enekTpuyeckara M eneKTpoHHa anapartypa. lon3saTenAT ce 3aAbkaBa Aa He U3XBbPIsA Ta3u anapaTypa KaTo cMeceH
TBBbPA OTNaALK B KOHTeHepUTe 3a CMeT, NOCTaBeHU OT o6LMHaTa, a TpsiGBa Aa ce 06 bPHE KbM creuvanv3npaHnuTe 3a ToBa LieHTpoBe.
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A INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANGCE ....oeeeeeeeeeeeeeeeeeeveeeeesenssnssnsansanes pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE .. o.eoeeeeeeeeeeeeeeeveeevansansssnsasnssnnanes pag. 9 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A m INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D'ENTRETIEN ...o..eeeeeeeeeeeeeeeveeeaerssnvaensannsnes pag. 14 G
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG........coueoseerensierirserssrassaseassssessessesssssssaseans s.19 @
ACHTUNG!VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A INSTRUCCIONES PARA EL USOY MANTENIMIENTO ......ocovererrerenrerrcrsersrseass pag.24 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A m INSTRUCOES DE USO E MANUTENGAOQ ....oereerersriririnsnssssssssssssssssssssssssssssses pag.29 Q
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRU(}GES !

A INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD...........oconeevevn.. pag.34 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ......cocoveeeeeeereerserseevsesesessnssnssnsses sd.39 m
GIV AGT! LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

A KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET..........c..cuer... bt bbb s. 44 @
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD .......cu.covereersrecrssssscrsssssesssssesssessesns s. 49 m
ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL a.uueeeeeeeeeeeerevaevannnn sid.54 6
VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A m OAHIIEE XPHEHE KAI SYNTHPHEHS ......eeeeeeeeeeeeeeeeveeeerssesenseesenssnessssssssssssssnssesns ogA.59 @
MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE NMPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHZHZ!

A ﬂ]Iﬂ] UHCTPYKLIUN 10 PABOTE U TEXOBCITY)XKUBAHMIO ... crp. 64 @
BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCNMOJIb3OBATb MALLUUHY, BHUMATEJIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENA!

A HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK .................... oldal 69 m
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A ﬂ]Iﬂ] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $I INTRETINERE .........cc.ceoevveveerererererereresnrsesnnes pag. 74 @
ATENTIE CITITI CuU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A INSTRUKCJE OBSEUGI | KONSERWACUI «..eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeereensensansannannannns str. 79 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

N [[I]] NAVOD K POUZITIA UDRZBE ...........coocr. eveeeeeeseeeeeesseeneeeseans S str. 84 @
UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU . ...........ccreernnne erer st ennennerans str. 89 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE..........cooeeeeverererrerrerreresessineneenns str. 94 @
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

/N [[I]] YPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUE .......oorss.covcverecc reraeraeeneens eereenaneas str. 99 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS...........c.ooorererrerrererensirenrenns psl. 104 m
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS .........ocoveeeresereesrrrearecrresereensseeesensseensseennen K. 109 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ..................... Ipp. 114 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

A HD]] MHCTPYKLNN 3A YIIOTPEBA U MOLLAPBKKA ....eeeeeeeeeeeeeeeereeevssrsssesnnns cmp. 118 @
BHUMAHUE: NPEOU OA U3NON3BATE ENNEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATEJTHO PHKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUAU 3A
NMON3BAHE.

GUARANTEE AND CONFORMITY - GARANZIA E CONFORMITA - GARANTIE ET CONFORMITE - GARANTIE UND KONFORMITAT - GARANTIA Y
CONFORMIDAD GARANTIA E CONFORMIDADE - GARANTIE EN CONFORMITEIT, - GARANTI QG OVERENSSTEMMELSESERKL/ARING TAKUU
JA VAATIMUSTENMUKAISUUS' - GARANTI OG KONFORMITET - GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE- EFTYHEH KAl SYMMOP®QSH 5TIX

AIATAZEIZ - TAPAHTUA U COOTBETCTBME GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - GARNTIE

|

CONFORMITATE - GWARANCJA | ZGODNOSC - A SHODA - ZARUKA ODA - GARANCIJA IN UDOBJE - GARANCIJAIS KLA%NO.:S,T

AZH
- GARANTIJA IR ATITIKTIS - GARANTII JA VASTAVUS GARANTIJA UN ATBILSTIBA - TAPAHUUA U CBOTBETCTBMUE ................cuucu.
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINES FOR MIG/MAG AND FLUX ARC
WELDING DESIGNED FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL 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 emer enté('?rocedures.

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

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
rotection outlet.
0 not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.
Do notuse 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.
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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 ength of exposure itself.

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

PDOLO®E

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 wearin% gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.

{\Iways protect your eyes using masks or helmets fitied with appropriate
enses.

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 I:)eople
in tthg vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting
curtains.

Noise level: If particularly intensive welding operations cause aR
exposure level (LEPd) that is greater than or equal to 85db(
suitable personal protectors is compulsory.

QRO

The flow of the weldin
around the welding circu
Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in

ersonal daily
), the use of

% current generates electromagnetic fields (EMF)
it.

which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive use
in an industrial environment for professional purposes. It does not assure
compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic
fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure to
electromagnetic fields:
Fasten the two welding cables as close together as possible.
Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.
Never wind welding cables around the body.
Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on
the same side of the body. . .
Connect the welding current return cable to the piece being welded, as close
as possible to the weldin? joint.
Do not weld while close to, sitting on or leaning against the welding machine
g(eep atleast50 cm away fromiit).

o not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.
Minimum distance d: 20 cm (Fig.P).

Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased riskof electric shock

- In confined 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 oq_erator gzl.ig.usin belts).

The operator MUST NOT 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 (t;enerate 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 of the“IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

RESIDUAL RISKS

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

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

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

The safety guards and moving parts covers 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 INTRODUCTION

This welding machine consists of a power source and a separate wire feeder,

connected to it by a cable bundle. The power source is a constant voltage_3-phase
owered rectifier’ with jogged adjustment and multiple reactance outlets. The wire
eeder is su?plled with "a 4-roller microprocessor-controlled wire feeder unit with the

possibility of automatic wire feed rate settings depending on the properties of the

material being welded, of the protective gas and of wire diameter. .

This welding machine is designed for use with the SPOOL GUN torch, used for welding

aluminium and steel when the power source and piece to be welded are far apart.

In the R.A. (water-cooled) version the wire feeder is provided with pipes and couplings

forconnecting the water-cooled torch to the cooling unit.

2.2 MAIN FEATURES

- Power supply voltage monitor.

- Spot, 2/4-stroke operation.

Automatic torch recognition.

Regulation of wire slope up, post-gas time, wire burn-back time.
Storing/loading customised programmes

Ready for use with SPOOL GUN torch.

Thermostatic safe?uards.

Safeguard for insufficient water pressure (only for the R.A.version).

2.3 WELDABILITY OF MATERIALS

The welding machine is suitable for MAG welding of carbon or mild steels using CO,
shielding gas and Ar/CO, or Ar/CO,/O, mixtures (Ar-Argon generally >80%) with both
flux core and tubular wire.

It is possible to use tubular wire without shielding gas (self-shielding gas) by adjusting
torch polarity according to the wire manufacturer's instructions.

For MAG welding of stainless steel, similar methods are use to those for carbon steel,
while it is necessary to use flux core or tubular wire identical to or compatible with the
base material and mixtures of Ar/O, or Ar/CO, shielding gas (Ar generally > 98%).

MIG welding of aluminium and its alloys should be carried out using wires with a
cgm 0|(;»smon that is compatible with the material to be welded using pure Ar (99.9%) as
shielding gas.

MIG bragz?ng, typically, can be carried out on galvanised plate with copper alloy wires
(e.g.copper-silicon or copper-aluminium) with pure Ar (99.9%) shielding gas.

2.4 STANDARD ACCESSORIES
ARGON cylinder adapter.
Cable andearth clamp.
Gasregulator 2manometers.
G.R.A.water cooling unit
g\J/IUSt forthe R.A.version).

1G torch . .
(water-cooled inthe R.A.version).
Wire feeder.

2.5 OPTIONAL ACCESSORIES

G.R.A.water cooling unit
standard accessory on the R.A.models).
orch holder mobile'arm kit.

Connection cables kit for the R.A.models 4m, 10m and 30m.

Connection cables kit4m and 10m.

Reel cover kit.

Voltmeter board

Wire feeder wheel kit.

Aluminium welding kit.

Cored wire welding kit .

5m MIG torch 350A, 500A.

3m MIG torch 500A R.A.

gstandard accessory on the R.A.models).
m MIG torch 500AR.A.

Spool gun.

3.TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

The most important data regarding use and performance of the welding machine are

summarised on the rating plate and have the following meaning:

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:
1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.

3- Symbol S:indicates that welding operations may be carried out in environments with
heightened risk of electric shocl (e.g.very close to large metallic volumes).

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol forinternal structure of the welding machine.

6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.

7-

8

Manufacturer's serial number for welding machine identification (indis
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin
Performance of the welding circuit: o

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

- 1,/U,: current and corresponding normalised voltage that the welding machine can
supBIy 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 minutes
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 limifs).

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

9- Technical specifications for power supply line:

- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit 10%).
= |{ max: Maximum current absorbed by the line.
- |, Effective currentsupplied.
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 weldin%”. . .

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

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

SJensabIe for

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1
-TORCH: see table 2 (TAB.2
- WIRE FEEDER: see table 3 (TAB.3

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

4.1.1 Welding machine (FIG.B)
on the front side:
1- Main switch with indicator light.
2- Jogged adjustment of arc voltage.
3- Fuse. . ) . . )
4- Negative polarity quick connections, corresponding to different reactance levels, for
connecting the earth cable.
onthe back side: )
5- Welding current cable exit.
6- Control cable exit.
7- Water cooling unitfuse.
8- Power supply cable IN with cable lock.
9- 5-pin connector for water cooling unit.

4.1.2 Wire feeder (FIG. C)
on the front side:
1- Control panel (see description). )
2-14-pin connector for spool gun connection.
3- Rapid connections for the MIG torch water8
4- Rapid connectors for the torch cable, EUR
on the back side:
5- Low voltage fuse.
6- Gas pipe connection.
7- Positive polarity quick latch.
8- 14-pin connector for control cable.

4.2 WIRE FEEDER CONTROL PANEL (FIG. D)

1- GREEN LED: indicates that the welding machine is connected to the main supply
and is ready for operation.

WARNING: Under faulty power supply conditions, the followingconditions will
occur:

-intermittent buzzer;

-the display will show ALL UPP or ALL LOW. o

We recommend switching the welder off to prevent it being damaged.

A :LED on:the display shows the welding current. @

Intermittent LED: Wire feed rate up slope programming mode

m/min LED on:the display shows wire feed rate.
Intermittent LED: Wire burn back time programming mode D@

sec: LED on:the display shows spot welding time

Intermittent LED: Post-gas time programming mode ﬁ

PRG:LED on:the display is showing the user’s customised work programme.
3-digit alphanumeric display. Shows:

ipes (just for the W.C.models).
series.

5-
6-

a

- the welding current in amps. The value shown is the setting with the welding
machine in no-load status, while itis the real value during operation.

- wire feed rate in m/min.

- spot-welding time
-the user’s customised work programme number.
b%in programming mode:
-burn-back time
- post-gas time
- wire feed rate slope up
c)inthe presence of alarms: . .
-“ALl ” . overvoltage safeguard on power line triggered.
-“ALLLOU” : undervolta?e safeguard on power line triggered. .
-“ALLthr” . Thermalrelay triggered due to overheating in welding machine.
-“ALLGRA” : safeguard triggered due to insufficient pressure in water-cooled
torch cooling circuit; . ) )
-“ALLSPL” : the voltage setting made by the switches is too high to use the
SPOOL GUN.
Dual function button: if pressed and released it will show the welding current, wire
feed rate and spot welding time &only if spot welding operation is selected!) .
If the button is pressed for at least 3 seconds, this gives access to welding
arameter programming mode. )
0 exit programming mode press the button again for atleast 3 seconds.
8- SYNERGIC DEFAULT: LED on: indicates that wire feed is at recommended rate (pre-
setdefault value)
9- Knob for adjusting wire feed rate and for setting accessory welding parameters (in
Erogrammln mode). .
10- Button for selecting 2/4-stroke, spot welding.
11- Button for selecting type of material being welded (steel, stainless steel, aluminium,
silicon-copper or aluminium-copper alloys for MIG brazing, FREE for flux core wire)
12- Button for selecting welding gas.
13- Wire diameter selector button. . - .
14-LED indicating trlgtgenng of safeguard due to insufficient pressure in water-cooled
torch cooling circuit.

15- LED indicating triggering of thermal relay due to overheating in welding machine.

16- LED indicating detection of spool gun.

17- Z—q{gg alphanumeric display. Indicates the position of the welding machine
switches.

18- Key for saving (SAVE) customised welding programs (see section 4.8.2).

19- Key for recalling (RECALL) customised welding programs (see section 4.8.3).

4.3WELDINGWITHTHE MIGTORCH (Fig.B,C, D)

Switch on the welding machine,

Select the type of material, the type of gas and the wire diameter by pressing buttons
11,12,13) respectlvelﬁ
etthe weldingi currentby means of the switch and rotary switch (if present) (Fig. N).

The display will show the welding current corresponding to the setting that has just

been made. Pressin buttonF%) will show the corresponding factory setting for the

wire feed rate (LED (g) SYNERGIC DEFAULT on).

NOTE: ensure good welding results can be ensured bB

within a preset interval. This interval is indicated by LE ESB)

lighting up; outside the SYNERGIC DEFAULT interval the L

Selectthe welding mode by pressing button (10).

Press the torch button to startweldin(r;.

NOTE: during welding the display will'show the actual value of the current.

Wire feed rate can be modified by turmng knob (7), and the display will instantly show

the corresponding value; the current reading will re-appear as soon as the adjustment

has been complefed. ) . o

Important: the welding machine will store all the parameters for the last welding job to

be carried out (material, gas, wire diameter, wire feed rate).

4.4 WELDING WITH THE SPOOL GUN (Fig. B,C, D)
Switch on the welding machine, o .
Select the type of material, the type of gas and the wire diameter by pressing buttons

11,12, 13? respectively.

etthe welding current by means of the switch and rotary switch (if present) (Fig. N).
The display will show the welding current corresponding to the setting that has just
been made. Pressin buttonFsQ will show the corresponding factory setting for the
wire feed rate (LED (8) SYNERGIC DEFAULT on). . .
NOTE: ensure good welding results can be ensured by varying the wire feed rate
within a preset interval. This interval is indicated by LE E%S ERGIC DEFAULT
lighting up; outside the SYNERGIC DEFAULT interval the LED will go off.
Selectthe welding mode by pressing button (10).
Press the torch button to start Weldln?.
NOTE: during welding the display will show the actual value of the current.
Itis ?ossible to modify the wire feed rate by adjusting the spool gun potentiometer,
and the display will instantly show the corresponding value; the current reading will re-
Sppeara_s soon as the adjustment has been completed.

nder critical welding conditions, the wire diameter LED will flash.

Important: spool operation is disabled when the current setting made by the switches is

varying the wire feed rate
SYNERGIC DEFAULT
will go off.



too high.in this situation the display will show the message “ALL SPOL”

4.5 SPOT WELDING OPERATION (Fig. D)
- Setspotwelding operation b Fressing button (1 02. .
Press button (7§J untilLED («fﬁ ights up. Use knob (9) to setspotduration.
Press the torch or spool gun button and start welding. It will stop automatically after
the pre-settime.

4.6 PROGRAMMING WELDING ACCESSORY PARAMETERS (Fig. D)

The SYNERGIC DEFAULT values for the accessory welding parameters (slope up,

burn-back time, pre-gas time) are preset by the manufacturer; to customise each

parameter proceed as follows:

E_resls button (7) for at least 3 seconds until the message “nor” appears on the
isplay.

Press%)utton (7) until the LED (2 or 3 or 4) lights up for the corresponding

accessory parameter to be programmed.

Turn knob 92 to modify the value of the selected parameter.

Wire feed rate slope up:

Adjustmentrange nor,r_1, ..., r_9 (nor = start without slope, r_1 = very quick start,r_9

=very slow starf).

Burn-back time:

Adjustment range 0-1sec.

Post-gas time:

Adjusimentrange 0-3sec

To restore the factory (de

seconds.

To store the defined value and exit programming mode, press button (7) again for at

least 3 seconds.

4.7 RESETTING ALL PARAMETERS TO THE DEFAULT VALUES (Fig. D
Pressing buttons (11 and 12) simultaneously (notin programming mode) wil
welding parameters to their default values.

4.8 STORING AND RECALLING CUSTOMISED MIG/MAG PROGRAMS

4.8.1 Introduction

The welding machine can be used to (SAVE) customised work programs relating to a
set of valid parameters for a particular welding job. Each stored program can be recalled
(RECALL) at any time so that the user finds the welding machine “ready-to-use” for a
specific job that'has been optimised previously. It is possible to store 9 customised
programmes in the welding machine.

4.8.2 Storage procedure (SAVE

After adjusfing the welding mac

proceed as follows (FIG.D):

Press button (18) “SAVE” for 3 seconds.

“S_"willappear on the display (6) with a numberbetween 1 and 9.

Turn the knob (9) to choose the desired programme number for storage.

Press key (18) again “SAVE™:

- if the SAVE key is pressed for more than 3 seconds, the program has been stored
correctly. “YES”appears on the d|spla\{;

- if the SAVE key Is pressed for less than 3 seconds, the program has not been
stored.“no” appears on the display.

e (RECALL
I((S.D : )

fault) setting press buttons (11 and 12) simultaneously for 3

?restore all

?\ine for optimal operation with a given type of weld

d

4.8.3 Loading procedur
Proceed as follows Ssee F
Press button (19) “RECALL" for 3 seconds.

a
b) “r_"willappear on the display (6) with a numberbetween 1 and 9.
c gurn th% nob (9) to choose the number used to store the programme that is now to
e used.
d) Press k%/|5(19)“RECAJ_I_”again:
- if the RECALL ke\}/ is pressed for more than 3 seconds, the program has been
loaded correctlﬁ “YES”appears on the d|sp|%y;
- if the RECALL key is pressed for less than 3 seconds, the program has not been
loaded.“no” appears on the display.
NOTES:
- EEE:Q%'?PERATIONS WITH THE “SAVE” AND “RECALL” KEYS THE “PRG”

A RECALLED PROGRAM CAN BE MODIFIED AS THE OPERATOR WISHES,
BUT THE MODIFIED VALUES ARE NOT AUTOMATICALLY SAVED. TO SAVE
THE NEW VALUES IN THE SAME PROGRAM IT IS NECESSARY TO FOLLOW
THE STORAGE PROCEDURE.

THE USER IS RESPONSIBLE FOR RECORDING CUSTOMISED PROGRAMS
ANDTHE RELATED MANAGING OF THE ASSOCIATED PARAMETERS.

4.9 THERMAL RELAY (Fig. D)
Indicator LED (15) for the thermal relay
display will show the message “ALL thr’
restored automatically after several minu

é.lgjcslm_:E&gAgD FOR INSUFFICIENT PRESSURE IN THE WATER COOLING
The LED(S4) will ight up if there is insufficient pressure in the water cooling circuit (also,
the display will show the message "ALL GRA"). In this situation the welding machine
will notsupply any power.

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.

will light up when there is overheating ﬁthe
2, cutting off the power supply; operation will be
es for cooling.

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

5.2HOWTO LIFT THE WELDING MACHINE
lalon_e of the welding machines described in this manual are equipped with a lifting
evice.

5.3 POSITION OFTHEWELDING MACHINE L

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and outlets
are not obstructed (forced circulation by fan, if present); at the same time make sure that
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into the machine.
Leave at least 250mm free space around the welding machine.

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.

gﬁ ??'NNECTION TOTHE MAIN POWER SUPPLY

.4.1 Note

- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the weldingi
matc:rflinte correspond to the mains voltage and frequency available at the place o
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 =0.02ohm.

The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.

5.4.2 Plug and outlet

Connect a nqrmalised#)lug (3P +T) having sufficient capacity to the power cable and
repare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special earth

erminal should be connected to the earth conductor Syellow—green) of the power supply

line. The table (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.

5.4.3 Voltage change (FIG.F) .

To carry outvoltage change operations(only the three phase version), 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. .

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).

5.5 CONNECTION OF THE WELDING CABLES (FIG. G)

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

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

5.5.1 Connection to the gas bottle

Gas bottle can be loaded on welding machine bottle supportplatform:max60kg.
Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve, inserting the appropriate
adapter supplied as an accessory, for when the gas usedis Argon oran

Argon/CO, mixture.

Connllecé 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.

5.5.2 Connection to the wire feeder

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

- weldmlg 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.

5.5.3 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 (-).

5.5.4 Connectin? the torch . ) . ) .
Engage the forch with its dedicated connector by tightening the locking ring

manually as far down as it will go.

Preparethe wire for loading the first time by dismantling the nozzle and the contact

tip to ease its exit.

5.5.5 Connecting the SPOOL GUN

Connect the spool gun to the centralised torch coupling by turning the fastening ring
nutdown as far as it will go. o . ) .

Insert the control cable connector into its socket. The welding machine will detect
the Spool gun automatically.

5.5,

6 Warnings

Turnthe w%lding 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
ret?dr,n cable of the welding current: this could jeopardise safety and result in poor
welding.

.5.7 Connecting the water cooling unit (G.R.A). (only for the R.A. version) (FIG. H)
Remove the top cover from the welding machine (1).
Insertthe G.R.A. (2). . .
Attach the G.R.A.to the back using the screws supplied.
Close the top cover on the welding machine (3).
Connectthe G.R.A.to the welding machine using the cable supplied.
Connectthe water pipes to the quick-release couplln%s. ) )
Switch on the G.R.A. following the procedure described in the handbook supplied
with the cooling unit.
WARNING: when the power supply outlet for the coolin
necessary to insert the corresponding plug supplied with

5.6 RECALLING THE WIRE REEL (FIG. I)

5

unit is not used it is
e welding machine.

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO RECALL 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
II',\(ID BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN

SERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.
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-rollers and move them away from the lower rollers

(2a);

- Make sure that the towing rollers is suited to the wire 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,
E(ushing it50-100mm into the wire guide of the torch fitting (2¢).

e-position the counter-rollers, adjusting the pressure to an intermediate value, and
make sure thatthe wire is correctly positioned in the groove of the lower rollers (3)
Use the adjustment screw located at the centre of the spindle to apply a slight braking

ressure on the spindle itself (1b).

emove the nozzle and contacttip (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-fitthe contacttip 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 reelinertia.
Cutthe end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

Close the wire feeder door.

5.7 RECALLING THE WIRE REEL ONTO THE SPOOL GUN (Fig. L)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO RECALL THE WIRE
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY ORTHATTHE SPOOL GUN IS DISCONNECTED
FROMTHEWELDING MACHINE.

MAKE SURE THE WIRE PULLER ROLLERS, THE WIRE GUIDE
SPOOL_GUN_CONTACT TUBE HAVE SUITABLE DIAMETE

TO THAT OF THE WIRE TO BE USED AND MAKE SURE
%?A:?ECTLY. DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING IN

Remove the cover by undoing the appropriate screw (1).
Position the wire reel on the reel holder.
Free the pressure counter-roller and move itaway from the lower roller (2).
Free the end of the wire, cut off the distorted end with a clean cut leaving no burrs;
turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire into the wire-guide infeed,
ushing it 50-100mm inside the lance (2).
eposition the counter-roller, adjusting the pressure to an intermediate value and
make sure the wire is correctly positioned in the lower roller recess (3).
Brake the reel holder sllghtlg'by adjustln? the appropnate SCrew.
Switch on the welding maching, putting the switch to (1), press the spool gun button
and wait until the end of the wire runs through the complete wire guide hose and 10-
15 cm comes out of the front of the torch then release the torch bufton.

With the Spool gun connected, switch on the machine, press the spool gun button
and wait for the end of the wire to pass completely through the wire guide hose and
for 10-15 cm to come out of the front of the torch, rélease the torch button.

5.8 REPLACING THE LINER IN THE TORCH (FIG. M)
kI?ef(zjre proceeding to replace the hose, lay out the torch cable straight without any
ends.

5.8.1 Coiled hose for steel wires

1- Unscrew the nozzle and contact tip on the torch head.
2- Unscrew the hose locking nut on the central connector and remove the old hose.
3- Insert the new hose into the cable-torch duct and push it gently until it comes out of

the torch head. )

Tighten uF the hose Iockln({; nutby hand.

Tr|g1I off all the excess protruding hose pressing it slightly; remove it from the torch
cable again.

Smootrgthelgart where the hose was cutand reinsertitinto the cable-torch duct.
Tighten up the nutagain using a spanner.

Reassemble the contact tip and nozzle.

4-
5.

6-
7-
8-

5.8.2 Synthetic hose for aluminium wires . .
Carry out operations 1,2, 3 as given for the steel hose (ignore operations 4,5,6,7, 8).
9- Re-tighten the contact tip for aluminium, making sure it comes into contact with the

hose.
10-At the other end of the hose (torch connector end) insert the brass nipple and the OR
ring and, keeping slight pressure on the hose, tighten the hose locking nut.
Extract the capil ar¥>ﬁ|:pe for steel hoses from the wire feeder torch connector.
11-THE CAPILLARY E IS NOT REQUIRED for aluminium hoses of diameter 1.6-
ZI?rTmt 'acoloured yellow); the hose is therefore inserted into the torch connector
withoutit.
Cut the capillary pipe for aluminium hoses of diameter 1.2-1.6mm (coloured red) to
pprox.2mm shorter than the steel pipe, and insertitinto the free end of the hose.
12-Insert and lock the torch into the wire feeder connector, mark the hose at 1-2mm
from the rollers, take the torch out again.
13-Cutthe hose to the required size, without distorting the inlet hole.
Reassemble the torch'in the wire feeder connector and assemble the gas nozzle.

6.WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE
6.1 METHODS OF METAL TRANSFER

6.1.1 Shortarc

The melting of the electrode wire and the detachment of the drop is

the | ] ?roduced by
repeated short circuits (up to 200 times per second) from the tip of the wire to

the molten

pool.
Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.6-1.2mm
- Welding current range: 40-210A
- Arc voltage range: 13-23V
- Suitable gases: CO, , mix Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Stainless steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1mm
- Welding current range: 40-160A
- Arc voltage range: 14-20V
- Suitable gases: mix Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium and alloys

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 75-160A
- Arc voltage range: -22

- Suitable gases: Ar 99.9%
- Wire stick out: 5-12mm

Generally, the contact tip should be flush with the nozzle or protrude slightly when
using the thinnest wires and lowest arc voltages; the length of free wire gstlck-out) will
normally be between 5 and 12mm. Select the minimum reactance outlet for carbon or
mild steels with C0, gas (wire diameters 0.8-1.2mm) and average for the same material
with Ar/CO, gas, high for stainless steel and aluminium.

Application: Welding in all positions, on thin material or for the first passage in bevelled
edges, with the advantage of limited heat transfer and highly controllable pool.

Note: SHORT ARC transfer for welding aluminium and alloys should be used with great
care (especially with wires of diameter >1mm) because the risk of melting defects may
arise.

6.1.2 Spray arc . .
Higher voltages and currents than for "short arc" are used here to achieve the melting of
the wire. The wire tip does not come into contact with the molten pool; an arc forms from
the tip and through it flows a stream of metallic droplets. These are produeced by the
continuous melting of the electrode wire without short-circuits involved.

Carbon and mild steels
- Suitable wire diameter:
- Welding currentrange:
- Arcvoltage range :

- Suitable gases:
Stainless steels

- Suitable wire diameter:
- Welding currentrange:
- Welding voltage range :
- Suitable gases :

0.8-1.6mm
180-450A

24-40V
mix Ar/CO,, Ar/CO,/O,

1-1.6mm
140-390A

22-32V
mix Ar/O,, Ar/CO,(1-2%)

Aluminium and alloys
er

- Suitable wire diame 0.8-1.6mm
- Welding current range: 120-360A
-welding voltage range : 24-30V
- suitable gases: Ar99.9%

The contact tip should generally be 5-10mm inside the nozzle, the higher the arc
voltage the further inside; the length of free wire SStlck-out) should normally be between
10 and 12mm. Use the minimum reactance outlet.

Application: Horizontal welding with thicknesses of at least 3-4mm (very fluid pool);
execution rate and deposit rate are very high (high heat transfer).

6.2 ADJUSTINGTHEWELDING PARAMETERS

6.2.1 Shielding gas

shielding gas flow rate should be:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-20/min

depending on welding current intensity and nozzle diameter.

6.2.2 Welding current (FIG. N) )
Is determined for a given wire diameter by its own advancement speed. Remember that
for adgwen current the wire advancement'speed is inversely proportional to the diameter
used.
Approximate values for the current in manual welding mode for the most commonly
used wires are given in the table (TAB. 4).
Can be adjusted at short intervalsésteps_) by switches on the power source. Voltage
must comply with the chosen speed of wire advancement (current), and with the wire
diameter and shielding gas used. This may be set out in the following equation giving the
medium value:
U,= (14+O,05x|2?
where :U,=arcvoltage in volts;

I, =welding currentin amperes.
Remember that in comparison with the no-load voltage supplied for each step, the arc
voltage will be less 2-4V for every 100A delivered. The argon/CO,mixtures require arc
voltage of 1-2V less than that required with CO, .

6.2.4Weld quality Lo ) o )
The quality of the weld seam is higher when less spatter is produced. this is determined
principally by a correct balance of the welding parameters: current (wire speed), wire
diameter, arc voltage etc., as well as a correct choice of choke intakes.

In the same way the torch position must comply with the data in figure (FIG. O) in order
to avoid excessive spatter and faults on the weld seam. The weld speed (i.e. the
advancement speed along the Jomt? is also a determining factor for the correct
execution of the seam. This is particularly important for good penetration and correct
shape of the seam.

The most common welding flaws are summarized inTAB.5.

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.

7.1.1.Torch

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

Make regular checks on the gas pipe and connector seals. ) )

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

To control, before every | use, check the wear and correct assembly of the parts at
the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

7.1.2 Wire feeder .

Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers, regularly
ren&ov%th%)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.

6.2.3 Arc voltage

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SW'II:II-.(I:E'?'ED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

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. 10bar).

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

At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring
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. . . o

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

8.TROUBLESHOOTING (1aB.6)

A WARNING! CARRYING OUT CERTAIN CHECKS IMPLIES THE RISK OF
CONTACTWITH LIVE AND/OR MOVING PARTS.

Before carrying out any operation on the wire feeder or inside the welding machine it is
absolutely necessary to refer to section 7 “ MAINTENANCE”.
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SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E
FLUX,PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD
ARCO

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

(Fare riferimento anche alla "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
dalla saldatrice puo essere pericolosain talune circostanze.

- Laconnessione 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 elettrica 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.

- Assicurarsiche 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 di alimentazione.

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

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

- Non saldare su 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 l'irraggiamento
solare (se utilizzata).

POLO®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.

OIS TCLS

Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.
campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di
queste apparecchiature. Ad esempio proibire ’accesso all’area di utilizzo della
saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non & assicurata la rispondenza ai
limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagneticiin ambiente
domestico.

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

Fissare insiemeil piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

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

Non avvolgere maii cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima: 50cm).
Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.
Distanza minima d=20cm (Fig.P)

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- Inspaziconfinati



- In presenzadi materiali inflammabili o esplodenti

DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto" ed
eseguite 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 pud 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 della
reteidrica).

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
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 DI ALIMENTAZIONE.

in movimento

 Evietato il sollevamento della saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1INTRODUZIONE

Questa saldatrice &€ composta da una sorgente di corrente e da un alimentatore di filo
separato, ad essa collegato tramite fascio di cavi. La sorgente di corrente € un
raddrizzatore ad alimentazione trifase a tensione costante con regolazione a gradini e
con prese multiple di reattanza. L'alimentatore di filo & provvisto di gruppo trainafilo a 4
rulli controllato a microprocessore che consente limpostazione automatica della
velocita del filo in funzione delle caratteristiche del materiale da saldare, del gas di
protezione e del diametro delfilo.

La saldatrice € predisposta per I'uso con torcia SPOOL GUN, utilizzato per la saldatura
dell'alluminio e degli acciai quando esistono lunghe distanze tra alimentatore difilo e il
pezzo da saldare.

Nella versione R.A. l'alimentatore di filo & provvisto di tubazioni e raccordi per il
collegamento della torcia raffreddata ad acqua al gruppo di raffreddamento.

2.2 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Monitor della tensione di alimentazione.

- Funzionamento 2T/4T, Spot.

- Riconoscimento automatico della torcia.

- Regolazione rampa di salita del filo, tempo di post-gas, tempo di bruciatura finale del
filo (burn-back).

- Memorizzazione/Richiamo di programmi personalizzati.

- Predisposizione uso torcia SPOOL GUN.

- Protezione termostatica.

- Protezione pressione acqua insufficiente (solo per versione R.A.).

2.3 SALDABILITA DEIMETALLI

La saldatrice € indicata per la saldatura MAG degli acciai al carbonio e basso-legati con
gas di protezione CO, e miscele Ar/CO, o Ar/CO,/O, (Ar-Argon tipicamente > 80%) sia
con fili "pieni" che animati (tubolari).

L'utilizzazione di fili animati senza gas di protezione (self-shielding gas) & possibile
adeguando la polarita della torcia alle indicazioni del fabbricante del filo.

Per la saldatura MAG degli acciai inossidabili si adottano modalita analoghe agli acciai
al carbonio utilizzando necessariamente fili pieni o animati identici o compatibili col
materiale di base e miscele di gas di protezione Ar/O, 0 Ar/CO, (Ar tipicamente> 98%).
La saldatura MIG dell'alluminio e delle sue leghe deve essere eseguita utilizzando fili di
composizione compatibile con il materiale da saldare con Ar puro (99,9%) quale gas di
protezione.

La brasatura MIG € eseguibile tipicamente su lamiere zincate con filiin lega di rame (es.
rame-silicio o rame-alluminio) con gas di protezione Ar puro (99,9%).

2.4 ACCESSORIDISERIE

- Adattatore bombola ARGON.

- Cavo diritorno completo di pinza dimassa.

- Riduttore di pressione 2 manometri.

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.
(soloper versione R.A.).

- TorciaMIG
(raffreddata ad acqua nella versione R.A.).
- Alimentatore difilo.

2.5 ACCESSORIARICHIESTA

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.
(accessorio diserie su versione R.A.).

- Kitbraccio mobile porta torcia.

- Kitcavidicollegamento R.A.4m, 10m, 30m.

- Kitcavidicollegamento 4me 10m.

- Kitcopribobina.

- Scheda voltmetro.

- Kit ruote alimentatore difilo.

- Kit saldatura alluminio.

- Kit saldatura filo animato.

- Torcia MIG 5m 350A, 500A.

- Torcia MIG 3m 500A R.A.
(accessorio diserie su versione R.A.).

- Torcia MIG 5m 500A R.A.

- Spool gun.

3.DATITECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

I principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

1- Gradodiprotezione dell'involucro.

2- Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un

ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (es. in stretta vicinanza di grandi

masse metalliche).

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

6- Norma EUROPEA diriferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine per

saldatura ad arco.

Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per

assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (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 di
un ciclo di 10 minuti (es.60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano superati, si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
finché la sua temperatura non rientri neilimitiammessi).

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U,: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limitiammessi
+10%):

- |} max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, Corrente effettiva dialimentazione.

10- -===-:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione

dellalinea.

11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1

“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla

targa della saldatrice stessa.
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3.2 ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1)
- TORCIA: vedi tabella (TAB.2)
- ALIMENTATORE DI FILO: vedi tabella (TAB.3)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.1.1 Saldatrice (FIG. B)
sul lato anteriore:
1- Interruttore generale con lampada di segnalazione.
2- Regolazione a gradini della tensione d'arco.
3- Fusibile.
4- Prese rapide polarita negativa, corrispondenti a diversi livelli di reattanza, per
collegamento cavo massa.
sul lato posteriore :
5- Uscita cavo corrente saldatura.
6- Uscita cavo comando.
7- Fusibile gruppo raffreddamento acqua.
8- Entrata cavo alimentazione con blocca cavo.
9- Connettore 5P per gruppo raffreddamento acqua.

4.1.2 Alimentatore di filo (FIG. C)
sul lato anteriore:
1- Pannello di controllo (vedi descrizione).
2- Connettore 14P peril collegamento Spool gun.
3- Raccordi rapidi per tubazioni acqua della torcia Mig (solo per versioni R.A.).
4- Connettore rapido cavo torcia serie EURO.
sullato posteriore :
5- Fusibile bassa tensione.
6- Raccordo tubo gas.
7- Presarapida polarita positiva.
8- Connettore 14P per cavo comando.

4.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLALIMENTATORE DI FILO (FIG. D).

1- LED VERDE: indica che la saldatrice & connessa alla rete ed € pronta per il
funzionamento.
ATTENZIONE: in caso di alimentazione anomala, si verificheranno queste
situazioni:
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- segnale sonoro intermittente;
- scritta“ALL UP” 0 “ALL LOU” sul display.
E’consigliabile spegnere la saldatrice per evitare danni alla stessa.
2- A:Led acceso: sul display si sta visualizzando la corrente di saldatura.

Led intermittente: Modalita programmazione rampa di salita della velocita filo. E&

3- m/min:Led acceso: sul display si sta visualizzando la velocita del filo di saldatura.
Led intermittente: Modalita programmazione bruciatura finale del filo (burn back).

e

4- sec:Ledacceso:sul display sista visualizzando il tempo di puntatura.

Led intermittente: Modalita programmazione tempo di post-gas.

5- PRG: Led acceso: sul display si sta visualizzando il programma di lavoro
personalizzato dall’utente.

6- Display alfanumerico 3 cifre. Indica:

a)

- la corrente di saldatura in ampere. Il valore indicato & quello impostato con

saldatrice a vuoto, mentre & quello reale durante il funzionamento.

- lavelocita delfiloin m/min.

- iltempo dipuntatura.

- ilnumero del programma di lavoro personalizzato dall’'utente.

b) In modalita programmazione:

- iltempodiburnback.

- iltempodipostgas.

- rampadisalita della velocita filo.

c) In presenza diallarmi:

-“ALLUP” :intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.

-“ALL LOU”: intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.

-“ALLthr” :intervento protezione termica per sovratemperatura della saldatrice

-“ALL GRA”: intervento protezione per pressione insufficiente del circuito
raffreddamento ad acqua della torcia.

-“ALL SPL” : la tensione impostata dai commutatori & troppo alta per I'utilizzo dello
SPOOL GUN.

7- Pulsante con doppia funzione: se premuto e rilasciato consente di visualizzare la
corrente di saldatura, la velocita del filo e il tempo di puntatura (solo se &
selezionata la funzione puntatura!).

Se il pulsante & premuto per almeno 3 secondi si ha accesso alla modalita di
programmazione dei parametri accessori di saldatura. Per uscire dalla modalita
programmazione ripremere il pulsante per almeno 3 secondi.

8- SYNERGIC DEFAULT: Led acceso: indica che la velocita del filo & quella
consigliata (valore di default preimpostato).

9- Manopola di regolazione della velocita del filo e di impostazione parametri
accessoridisaldatura.

10- Pulsante selezione saldatura 2T, 4T, SPOT.

11- Pulsante selezione tipo materiale da saldare (acciaio, acciaio inox, alluminio,
leghe rame silicio o rame alluminio per brasatura mig, FREE per fili animati).

12- Pulsante selezione gas disaldatura.

13- Pulsante selezione diametro delfilo.

14- Led di segnalazione intervento protezione per pressione insufficiente del circuito
raffreddamento ad acqua della torcia.

15- Led di segnalazione intervento protezione termica per sovratemperatura della
saldatrice.

16- Led segnalazione riconoscimento spool gun

17- Display alfanumerico 2 cifre. Indica la posizione dei commutatori della saldatrice

18- Tasto di memorizzazione (SAVE) di programmi di saldatura personalizzati (vedi
par.4.8.2).

19- Tasto di richiamo (RECALL) di programmi di saldatura personalizzati (vedi par.
4.8.3).

4.3 SALDATURA CON TORCIA MIG-MAG (Fig. B, C, D)

- Accendere la saldatrice.

- Selezionare il tipo di materiale, il tipo di gas, e il diametro del filo premendo
rispettivamente i pulsanti (11,12, 13).

- Impostare la corrente di saldatura con i commutatori rotativi e il deviatore (se
presente) (Fig.N).

- Sul display compare la corrente di saldatura relativa allimpostazione appena

effettuata. Premendo il pulsante (7) & possibile visualizzare la corrispondente
velocita del filo predefinita in fabbrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT acceso).
NOTA: e possibile variare la velocita del filo entro un intervallo prefissato, garantendo
buoni risultati della saldatura. Tale intervallo & segnalato dal led (8) SYNERGIC
DEFAULT acceso; all’'uscita di tale condizione di SYNERGIC DEFAULT si avra lo
spegnimento del led.

- Selezionare la modalita di saldatura premendo il pulsante (10).

- Premere il pulsante torcia periniziare la saldatura.

NOTA: durante la saldatura il display indica I'effettivo valore della corrente.

- Agendo sulla manopola (9) & possibile modificare la velocita del filo, visualizzando
istantaneamente sul display il relativo valore; la lettura della corrente ricompare non
appena e terminata tale regolazione.

- In condizioni critiche di saldatura, il led relativo al diametro del filo selezionato
lampeggia.

Importante: la saldatrice memorizza, tutti i parametri (materiale, gas, diametro filo,

velocita filo) dell'ultima saldatura eseguita.

4.4 SALDATURA CON SPOOL GUN (Fig. B, C, D)

- Accendere la saldatrice.

- Selezionare il tipo di materiale, il tipo di gas, e il diametro del filo premendo
rispettivamente i pulsanti(11,12,13).

- Impostare la corrente di saldatura con i commutatori rotativi e il deviatore (se
presente) (Fig.N).

- Sul display compare la corrente di saldatura relativa allimpostazione appena

effettuata. Premendo il pulsante (7) & possibile visualizzare la corrispondente
velocita del filo predefinita in fabbrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT acceso).
NOTA: & possibile variare la velocita del filo entro un intervallo prefissato,
garantendo buoni risultati della saldatura. Tale intervallo & segnalato dal led (8)
SYNERGIC DEFAULT acceso; all'uscita di tale condizione di SYNERGIC DEFAULT
siavralo spegnimento delled.

- Selezionare lamodalita di saldatura premendo il pulsante (10).

- Premereil pulsante sullo spool gun periniziare la saldatura.

NOTA: durante la saldatura il display indica I'effettivo valore della corrente.

- Agendo sul potenziometro dello spool gun € possibile modificare la velocita del filo,
visualizzando istantaneamente sul display il relativo valore; la lettura della corrente
ricompare non appena & terminata tale regolazione.

- In condizioni critiche di saldatura, il led relativo al diametro del filo selezionato
lampeggia.

Importante: il funzionamento dello spool & inibito quando la corrente impostata dai

commutatori € troppo alta. In questa situazione compare sul display “ALL SPOL”.

4.5 FUNZIONE PUNTATURA (Fig. D)

- Impostare la funzione puntatura spot premendo il pulsante (10). Premere il pulsante
(7) finche si accende il led (4). Con la manopola (9) impostare la durata della
puntatura.

- Premere il pulsante della torcia o dello spool gun e iniziare la saldatura. Essa si
interrompera automaticamente dopo il tempo impostato precedentemente.

4.6 PROGRAMMAZIONE PARAMETRI ACCESSORI DI SALDATURA (Fig. D)
| valori di SYNERGIC DEFAULT dei parametri accessori di saldatura (rampa di salita,
burn-back, tempo di pre-gas) sono pre-impostati dal costruttore; per personalizzare
ogni parametro agire come segue:
- Premere il pulsante (7) per almeno 3 secondi finché compare sul display la scritta
“nor”.
- Premereil pulsante (7) finche siaccende il led (2 0 3 0 4) corrispondente al parametro
accessorio da programmare.
- Ruotare lamanopola (9) per modificare il valore del parametro prescelto.
Rampa di salita della velocita filo:
Intervallo di regolazione nor, r_1, ..., r_9 (nor = partenza senza rampa, r_1 =
partenza molto rapida, r_9 = partenza molto lenta).
Tempo diburn-back:
Intervallo di regolazione 0-1sec.
Tempo di post-gas:
Intervallo di regolazione 0-3sec.
Per riportare il valore di default di fabbrica premere contemporaneamente i pulsanti
(11 e 12) per 3 secondi.
- Per memorizzare il valore definito ed uscire dalla modalita di programmazione
ripremere il pulsante (7) per almeno 3 secondi.

4.7 REIMPOSTAZIONE DITUTTI | PARAMETRI DI DEFAULT (Fig. D)
Premendo contemporaneamente i pulsanti (11, 12) (non in modalita di
programmazione) si riportano al valore di default tutti i parametri di saldatura.

4.8 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI PROGRAMMI PERSONALIZZATI

4.8.1 Introduzione

La saldatrice permette di memorizzare (SAVE) programmi di lavoro personalizzati
relativi ad un set di parametri validi per una determinata saldatura. Ogni programma
personalizzato puo essere richiamato (RECALL) in un qualunque momento mettendo
cosi a disposizione dell'utilizzatore la saldatrice “pronta all’'uso” per un specifico lavoro
ottimizzato in precedenza. La saldatrice permette la memorizzazione di 9 programmi
personalizzati.

4.8.2 Procedura di memorizzazione (SAVE)
Dopo aver regolato la saldatrice in modo ottimale per una determinata saldatura,
procedere come segue (FIG.D):
a) Premere iltasto (18) “SAVE” per 3 secondi.
b) Appare “S_"suldisplay (6) ed un numero compresotrale9.
¢) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero con cui si desidera memorizzare il
programma.
d) Premere nuovamente il tasto (18) “SAVE”™:
- se il tasto “SAVE” viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il programma
& stato memorizzato correttamente e appare la scritta“YES”;
- se il tasto “SAVE” viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il programma
non e stato memorizzato & appare la scritta“no”.

4.8.3 Procedura dirichiamo (RECALL)
Procedere come segue (vedi FIG.D):
a) Premereiltasto (19) “RECALL’per 3 secondi.
b) Appare “r_"sul display (6) ed un numero compresotraie9.
c) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero col quale si era memorizzato il
programma che ora siintende utilizzare.
d) Premere nuovamente iltasto (19) “RECALL":
- se il tasto “RECALL’ viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il
programma e stato richiamato correttamente e appare la scritta“YES”;
- se il tasto “RECALL’ viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il
programma non & stato richiamato € appare la scritta“no”.

NOTE:

- DURANTE LE OPERAZIONICONILTASTO“SAVE”E“RECALL’ILLED “PRG”E’
ILLUMINATO.

- UN PROGRAMMA RICHIAMATO PUO’ ESSERE MODIFICATO A PIACIMENTO
DALLOPERATORE, MA | VALORI MODIFICATI NON VENGONO SALVATI
AUTOMATICAMENTE. SE SI DESIDERANO MEMORIZZARE | NUOVI VALORI
SULLO STESSO PROGRAMMA E’ NECESSARIO ESEGUIRE LA PROCEDURA
DIMEMORIZZAZIONE.

- LA REGISTRAZIONE DEI PROGRAMMI PERSONALIZZATI E LA RELATIVA
SCHEDULAZIONE DEI PARAMETRI ASSOCIATI E°’ A CURA
DELLUTILIZZATORE.

4.9 PROTEZIONETERMICA (Fig.D)

Il led (15) di segnalazione protezione termostatica si accende in condizione di
sovrariscaldamento (sul display compare la scritta “ALL thr”) interrompendo
I'erogazione di potenza; il ripristino avviene automaticamente dopo qualche minuto di
raffreddamento.

4.10 PROTEZIONE PER PRESSIONE
RAFFREDDAMENTO ACQUA (FIG.D)

Il led (14) si accende in condizione di pressione insufficiente del circuito
raffreddamento acqua (inoltre sul display compare la scritta “ALL GRA”). In questa
situazione la saldatrice non eroga potenza.

5.INSTALLAZIONE

INSUFFICIENTE DEL CIRCUITO

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

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le macchine descritte in questo manuale sono sprovviste di sistemi di
sollevamento.

5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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 = 0.02 ohm.

- Lasaldatrice rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Spinae presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P +T) 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.

Latabella (TAB. 1) riporta i valori consigliatiin ampere dei fusibili ritardati di linea sceltiin
base alla massima corrente nominale erogata dalla saldatrice e alla tensione nominale
dialimentazione.

5.4.3 Cambio tensione (FIG. F)

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.

Rimontare quindi accuratamente il pannello utilizzando le apposite viti.

Attenzione! La saldatrice e’ predisposta in fabbrica alla tensione piu’elevata della
gammadisponibile,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 I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA (FIG. G)

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

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

5.5.1 Collegamento alla bombola gas

Bombola gas caricabile sul piano d'appoggio bombola della saldatrice: max 60kg.

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

- Collegareiltubo dientrata 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.

5.5.2 Collegamento all’alimentatore di filo

- Eseguire i collegamenti col generatore di corrente (pannello posteriore):
- cavo corrente disaldatura 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 la fascetta in dotazione.

5.5.3 Collegamento del cavo diritorno della corrente di saldatura

- Collegare il cavo al pezzo da saldare o al banco metallico su cui questultimo &
appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

- llcavo vacollegato alla presa rapida con il simbolo (-).

5.5.4 Collegamento della torcia

- Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo manualmente la
ghiera dibloccaggio.

- Predisporla al primo caricamento del filo, smontando I'ugello ed il tubetto di contatto,
perfacilitarne la fuoriuscita.

5.5.5 Collegamento SPOOL GUN

- Collegare lo Spool gun all’attacco torcia centralizzato ruotando a fondo la ghiera di
fissaggio.

- Inserire il connettore del cavo comando all’apposita presa. La saldatrice riconosce in
modo automatico lo Spool gun.

5.5.6 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; cid pud essere pericoloso
perla sicurezza e dare risultatiinsoddisfacenti per la saldatura.

5.5.7 Collegamento gruppo raffreddamento acqua G.R.A.
R.A.) (FIG.H)

- Togliere ilmantello della saldatrice (1).

- Inserireil G.R.A.(2).

- Fissare il G.R.A.alretro per mezzo delle vitiin dotazione.

- Chiudere ilmantello della saldatrice (3).

- Collegare il G.R.A alla saldatrice per mezzo del cavo 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.

ATTENZIONE: quando la presa di alimentazione per il gruppo di raffreddamento

non é utilizzata si deve inserire la spina corrispondente in dotazione alla

saldatrice.

(solo per versione

5.6 CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG.1)

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

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, 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 traino.

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

Liberare i controrulli di pressione e allontanarli dai rulli inferiori (2a).

- Verificare che i rullini di traino siano adatti 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 controrulli regolandone la pressione ad un valore intermedio,
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava dei rulliinferiori (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione posizionata al
centro dell’aspo stesso (1b).

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

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

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

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

- Nonindirizzare l'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

- Nonavvicinare allabombola la torcia.

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

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

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

- Chiudere lo sportello del traino.

5.7 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig.L)

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

VERIFICARE CHE | RULLITRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED ILTUBETTO DI
CONTATTO DELLO SPOOL GUN 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.

Togliere il coperchio svitando I'apposita vite (1).

Posizionare la bobina del filo sull’aspo.

Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo inferiore (2).

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 all’interno della lancia (2).

Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull’apposita vite di regolazione.

A Spool gun collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione,
accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed attendere che il capo
del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 100-150mm dalla parte
anteriore della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

5.8 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLATORCIA (FIG. M)
Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando
che formidelle curve.

5.8.1 Guaina a spirale perfili acciaio

1- Svitare |'ugello ed il tubetto di contatto della testa della torcia.

2- Svitare ildado fermaguaina del connettore centrale e togliere la guaina esistente.

3- Infilare la nuova guaina nel condotto del cavo-torcia e spingerla dolcemente fino a
farla fuoriuscire dalla testa della torcia.
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4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

5- Tagliare a filo il tratto di guaina eccedente comprimendola leggermente; ritoglierla
dal cavo torcia.

6- Smussare la zona ditaglio della guaina e reinserirla nel condotto del cavo-torcia.

7- Riavvitare quindiil dado stringendolo con una chiave.

8- Rimontare il tubetto di contatto e I'ugello.

5.8.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

Eseguire le operazioni 1, 2, 3 come indicato per la guaina acciaio (non considerare le

operazioni4,5,6,7,8).

9- Riavvitare il tubetto di contatto per alluminio verificando che vada in contatto con la
guaina.

10-Inserire sull'estremita opposta della guaina (lato attacco torcia) il nipple di ottone,
l'anello OR e, mantenendo la guaina in leggera pressione, serrare il dado
fermaguaina. Estrarre dal raccordo torcia del trainafilo il tubo capillare per guaine
acciaio.

11-NON E' PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio di diametro 1,6-
2,4mm (colore giallo); la guaina verra quindi inserita nel raccordo torcia senza di
esso.
Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1,2-1,6mm (colore rosso)
ad una misura inferiore di 2mm circa rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo
sull'estremita libera della guaina.

12-Inserire e bloccare la torcia nel raccordo del trainafilo, segnare la guaina a 1-2mm di
distanza dairulli, riestrarre la torcia.

13-Tagliare la guaina, alla misura prevista, senza deformare il foro d'ingresso.
Rimontare la torcia nel raccordo del trainafilo e montare I'ugello gas.

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 MODI DITRASFERIMENTO (FUSIONE) DEL FILO ELETTRODO

6.1.1Short Arc (Arco corto)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti successivi dalla
puntadelfilo nel bagno difusione (fino a 200 volte al secondo).

Acciaial carbonio e basso-legati

- Diametro fili utilizzabili: 0,6-1,2mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-210A
- Gamma tensione d'arco: 14-23V

- Gas utilizzabile:
Acciai inossidabili

CO, o miscele Ar/CO, o Ar/CO,/0,

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-160A
- Gamma tensioni d'arco: 14-20V

- Gas utilizzabile:
Alluminio e leghe

miscele Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 75-160A
- Gamma tensioni di saldatura: 16-22V
- Gas utilizzabile: Ar 99,9%
- Lunghezza libera del filo (stick out): 5-12mm

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere a filo dell'ugello o leggermente
sporgente con i fili piu sottili e tensione d'arco piu basse; la lunghezza libera del filo
(stick-out) sara normalmente compresa tra 5 e 12mm. Selezionare la presa di
reattanza minima per gli acciai al carbonio o basso-legati con gas CO, (fili di
diametro 0,8-1,2mm) e media per gli stessi con gas Ar/CO,, alta per gli acciai
inossidabili e perl'alluminio.

Applicazione: Saldatura in ogni posizione, su spessori sottili o per la prima passata
entro smussifavorita dall'apporto termico limitato e ilbagno ben controllabile.

Nota: Il trasferimento SHORT ARC per la saldatura dell'alluminio e leghe dev'essere
adottato con precauzione (specialmente con fili di diametro >1mm) in quanto pud
presentarsiil rischio di difetti difusione.

6.1.2 Spray Arc (Arco aspruzzo)

La fusione del filo avviene a correnti e tensioni piu elevate rispetto lo "short arc" e la
punta del filo non entra piu in contatto col bagno di fusione; da essa prende origine un
arco attraverso cui passano le gocce metalliche provenienti dalla fusione continua
delfilo elettrodo, inassenza quindidicorto-circuiti.

Acciai al carbonio ebasso legati

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 180-450A
- Gamma tensione d'arco: 24-40V

- Gas utilizzabile:
Acciai inossidabili

miscele Ar/CO, o Ar/CO,/0,

- Diametro fili utilizzabili: 1-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 140-390A
- Gamma tensione di saldatura: 22-32V

- Gas utizzabile:
Alluminio e leghe

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

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 120-360A
- Gamma tensione di saldatura: 24-30V
- Gas utilizzabile: Ar99,9%

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all'interno dell'ugello di 5-10mm, tanto
piu quanto piu & elevata la tensione d'arco; la lunghezza libera del filo (stick-out) sara
normalmente compresatra 10e 12mm. Utilizzare la presa direattanza minima.

Applicazione: Saldatura in piano con spessori non inferiori a 3-4mm (bagno molto
fluido); la velocita d'esecuzione e il tasso di deposito sono molto elevati (alto apporto
termico).

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

6.2.1 Gas di protezione

La portata del gas di protezione deve essere:

shortarc: 8-14 I/min

spray arc: 12-201/min

in funzione dell'intensita della corrente di saldatura e del diametro dell'ugello.

6.2.2 Corrente disaldatura (FIG.N)

E determinata per un dato diametro di filo dalla sua velocita di avanzamento. Si osservi
che a parita di corrente richiesta la velocita di avanzamento del filo € inversamente
proporzionale al diametro del filo utilizzato.

| valori indicativi della corrente in saldatura manuale per i fili pit comunemente usati
sono indicatiin tabella (TAB.4).

6.2.3Tensioned'arco
La tensione d'arco € regolabile a brevi intervalli (gradini) tramite i commutatori posti sul
generatore di corrente; essa va adeguata alla velocita di avanzamento del filo (corrente)
scelta in base al diametro del filo utilizzato e alla natura del gas di protezione, in modo
progressivo secondo la relazione seguente che ne fornisce un valore medio:
U,=(14+0,05x1,)
dove: U,:Tensione d'arco in volt;

1, :Corrente disaldaturain ampere.

Da ricordare che, rispetto alla tensione fornita a vuoto per ciascun gradino, la tensione
d'arco sara inferiore di2-4V ogni 100A erogati.
Le miscele Ar/CO,richiedono tensioni d'arco di 1-2V inferiori rispetto al CO,.

6.2.4 Qualita della saldatura

La qualita del cordone di saldatura contemporaneamente alla minima quantita di
spruzzi prodotta, sara principalmente determinata dall'equilibrio dei parametri di
saldatura: corrente (velocita filo), diametro del filo, tensione d'arco, etc. e dalla scelta
appropriata della presa direattanza.

Allo stesso modo la posizione della torcia andra adeguata ai dati orientativi in figura
(FIG. 0), onde evitare eccessiva produzione di spruzzi e difetti del cordone.

Anche la velocita di saldatura (velocita di avanzamento lungo il giunto) & un elemento
determinante per la corretta esecuzione del cordone; di essa si dovra tener conto a
parita degli altri parametri, soprattutto al fine della penetrazione e della forma del
cordone stesso.

| difetti di saldatura pil comuni sono riassuntiinTAB.5.

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 OPERAZIONIDIMANUTENZIONE 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 raccordi gas.

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

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

7.1.2 Alimentatore difilo

- 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 DI ALIMENTAZIONE.

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 del'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e rimuovere la polvere
depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria
compressa secca (max 10bar).

- Evitare didirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere alla
loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

8.ANOMALIE, CAUSE E RIMEDI (taB.6)

A ATTENZIONE! L'ESECUZIONE DI ALCUNI CONTROLLI IMPLICA IL RISCHIO
DICONTATTO CON PARTIINTENSIONE E/O MOVIMENTO.

Prima di qualsiasi intervento sul trainafilo o all'interno della saldatrice € necessario
rifarsi al capitolo 7 "MANUTENZIONE”.
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POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L'ARC MIG/MAG
ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION PROFESSIONNELLE ET
INDUSTRIELLE.

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE
SOUDURE 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
l'arc, les mesures de précaution et les procédures d'urgence devant étre
adoptées.

(Se reporter également a la “SPECIFICATION TECHNIQUE CEl 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
contréle etde réparation.

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

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

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

- S'assurer que la prise d'alimentation est correctementreliée a la terre.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des milieux 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 systéeme 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.

Ve W/AN

- 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.).

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

- Protéger labonbonne de gaz des sources de chaleur,y compris des rayons UV
(siprévue).

POL®

- 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.

QRO

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

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

appareils.L'une d'elles consiste ainterdire I'accés a la zone d'utilisation du poste

de soudage.

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

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

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

aux champs électromagnétiques en environnement domestique n'est pas

garantie.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagcon a réduire I'exposition

aux champs électromagnétiques :

- Fixerles deux cables de soudage I'un al'autre et les plus prés possible.

- Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

- Nejamais placer les cables de soudage autour de son corps.

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

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

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

- Ne paslaisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

- Distance minimale d =20cm (Fig. P).

£\

- AppareilsdeclasseA:

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

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique
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- 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
intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEIl) 62081” DOIVENT étre adoptés.

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

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
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 effectuée sur les parties en
mouvement du dispositif d'alimentation du fil, comme par exemple:
- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil
- Introduction dufil dans les rouleaux
- Chargement de 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.

® |l est interdit de soulever le poste de soudage.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1INTRODUCTION

Ce poste de soudage comprend une source de courant et une alimentation de fil
séparée connectée par un faisceau de cables. La source de courant est un redresseur
a alimentation triphasée a tension constante avec régulation a gradins et prises
multiples de réactance. Lalimentation de fil est équipée d’un groupe d‘entrainement du
fil & 4 rouleaux contr6lé par microprocesseur permettant la configuration automatique
de la vitesse du fil en fonction des caractéristiques du matériau a souder, du gaz de
protection et du diamétre du fil.

Le poste de soudage est prévu pour une utilisation avec torche SPOOL GUN, pour le
soudage de l'aluminium et des aciers en cas de distances importantes entre le
générateur et la piece a souder.

Dans la version R.A., I'alimentation du fil est équipée de conduites et raccords pour la
connexion de la torche refroidie au groupe de refroidissement.

2.2 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES
Moniteur de la tension d'alimentation;

- Fonctionnement 2T/4T, Spot;

- Reconnaissance automatique de la torche;

- Régulation rampe de montée du fil, temps de pré-gaz, temps de brllure finale du fil
(burn-back);

- Mémorisation/Rappel de programmes personnalisés.

- Prévupour utilisation torche SPOOL GUN;

- Protection thermostatique.

- Protection pression d’eau insuffisante (version R.A.UNIQUEMENT).

2.3 SOUDABILITE DES METAUX

Le poste de soudage est prévu pour le soudage MAG des aciers au carbone et faible
alliages avec gaz de protection CO, et mélanges Ar/CO, ou Ar/CO,/O, (Ar-Argon
mélange type > 80%) avec des fils pleins ou fourrés (tubulaires).

L'utilisation de fils fourrés sans gaz de protection (self-shielding gas) est possible a
condition d'adapter la polarité de la torche en fonction des indications fournies par le
fabricant du fil.

Pour le soudage MAG des aciers inoxydables, procéder de fagon analogue aux aciers
au carbone en utilisant obligatoirement des fils pleins ou fourrés identiques ou
compatibles avec le matériau de base et des mélanges de gaz de protection Ar/O, ou
Ar/CO, (Aralliage type> 98%).

Le soudage MIG de I'aluminium et de ses alliages doit étre effectué en utilisant des fils
dont la composition est compatible avec le matériau a souder avec Ar pur (99,9%)
comme gaz de protection.

Le brasage MIG est spécifiquement prévu pour les téles zinguées avec fils en alliage de
cuivre (ex. cuivre-silicium ou cuivre-aluminium) avec gaz de protection Ar pur (99,9%).

2.4 ACCESSOIRES DE SERIE

- Adaptateurbonbonne ARGON.

- Cable et pince de masse.

- Réducteur de pression 2 manometres .

- Unité de refroidissement a eau G.R.A.
(version R.A.uniquement).

- Torche MIG.
(refroidie a eau pour version R.A.).

- Dispositif d'alimentation du fil.

2.5 ACCESSOIRES SURDEMANDE

- Unité de refroidissementaeau G.R.A.
(accessoire de série pour version R.A.).

- Kitbras mobile porte-torche.

- Kitcables de connexion R.A. 4m, 10met 30m.

- Kitcébles de connexion 4m et 10m.

- Kitcouvre-bobine.

- Carte voltmeétre.

- Kitroulettes dispositif d'alimentation du fil.

- Kitsoudage aluminium.

- Kitsoudage fil fourré.

- Torche MIG 5m 350A, 500A.

- Torche MIG 3m 500A R.A.
(accessoire de série pour version R.A.).

- Torche MIG5m 500AR.A.

- Spoolgun.

3.DONNEESTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de laligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;
3~:tension alternative triphasée.

3- 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).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

6- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes

de soudages pour soudage a l'arc.

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).

8- 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 minutes (par ex.: 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.

- ANV - A/V: indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d'arc correspondante.

- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises + 10%).

Lt COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d'alimentation efficace.

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

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre
1“Régles générales de sécurité pour le soudage al'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 (TAB.1)

- TORCHE: voir tableau (TAB.2)

- DISPOSITIF D'ALIMENTATION DU FIL: voir tableau (TAB.3)

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE,DE REGLAGE ET DE CONNEXION
4.1.1 Poste de soudage (FIG. B)

c6té avant:
1- Interrupteur général avec voyant de signalisation.
2- Réglage a gradins de la tension d’arc.
3- Fusible.
4- Prises rapides polarité négative correspondant a différents niveaux de réactance

pour connexion cable de masse.

c6té postérieur :
5- Sortie cable courant de soudage.
6- Sortie cable de commande.
7- Fusible groupe refroidissement eau.
8- Entrée cable d’alimentation avec dispositif de blocage cable.
9- Connecteur 5 poles pour groupe refroidissement eau.

4.1.2 Dispositif d'alimentation du fil (FIG. C)
c6té avant:
1- Panneau de contréle (voir description).
2- Connecteur 14 p6les pour connexion Spool gun.
3- Raccords rapides pour conduites eau torche Mig (versions R.E. uniquement).
4- Connecteur rapide cable torche série EURO.

c6té postérieur :
5- Fusible basse tension.
6- Raccordtube gaz.
7- Prise rapide polarité positive.
8- Connecteur 14 pdles pour cable commande.

-15-



4.2 PANNEAU DE CONTROLE DE L ALIMENTATION DU FIL (FIG. D).

1- DELVERTE : indique que le poste de soudage est connecté au réseau et est prét
pour le fonctionnement.
ATTENTION: En conditions d'alimentation anormales, on constatera les situations
suivantes:
- signal sonore intermittent;
- inscription ALL UPP ou ALL LOW sur l'afficheur.
Il est conseillé d'éteindre la machine a souder pour éviter qu'elle subisse des
dommages.

2- A:DELallumée:l'afficheurindique le courant de soudage.
DEL intermittente:

Modalité de programmation de croissance de la vitesse du fil B.

3- m/min: DEL allumée: I'afficheurindique la vitesse du fil de soudage.
DEL intermittente:

Modalité de programmation de bralure finale du fil (burn back) D_@

4- sec:DEL allumée:I'afficheurindique le temps de pointage
DEL intermittente:

Modalité de programmation du temps de pré-gaz ﬁ

5- PRG: DEL allumée
I'utilisateur.
6- Ecranalphanumérique 3 chiffres. Indique :
a)
- le courant de soudage en amperes. La valeur indiquée est celle configurée avec
le poste de soudage a vide, tandis qu’il s’agit du courant réel durant le
fonctionnement.
- lavitesse dufilen m/min.
- letempsde pointage.
- le numéro du programme de travail personnalisé par I'utilisateur.
b)En mode programmation :
- letempsde burnback.
- letemps de postgaz.
- rampe de montée de la vitesse fil.
c) Enprésence d’alarmes:

: 'écran affiche le programme de travail personnalisé par

“ALLUP” : intervention protection pour surtension de la ligne d’alimentation.
- “ALLLOU”: intervention protection pour sous-tension de la ligne
d’alimentation.
- “ALLthr" : intervention protection pour surtempérature du poste de soudage
- “ALLGRA”: intervention protection pour pression insuffisante du circuit de
refroidissement a I'eau de la torche.
- “ALLSPL’ : la tension configurée par les commutateurs est trop élevée pour

I'utilisation du SPOOL GUN.

7- Bouton-poussoir double fonction: s'il est enclenché et relaché, il permet d'afficher
le courant de soudage, la vitesse du fil et le temps de pointage (seulement si la
fonction pointage est sélectionnée!).

Sile bouton-poussoir est enclenché pendant au moins 3 secondes, onaacces ala
modalité de programmation des parametres de soudage.

Pour sortir de la modalité de programmation, réappuyer sur le bouton-poussoir
pendantaumoins 3 secondes.

8- PAR DEFAUT DEL allumée: indique que la vitesse du fil correspond a celle
conseillée (valeur par défaut prédéfinie)

9- Poignée de réglage de la vitesse de fil et de configuration parametres accessoires
de soudage (en mode programmation).

10- Bouton-poussoir de sélection soudage 2T/4T, Spot.

11- Poussoir sélection type matériau a souder (acier, acier inox, aluminium, alliages
cuivre, cuivre silice ou cuivre aluminium pour brasage mig, FREE pour fils fourrés).

12- Poussoirsélection gazde soudage.

13- Poussoirsélection diamétre du fil.

14- DEL de signalisation intervention protection pour pression insuffisante du circuit
de refroidissement a 'eau de la torche.

15- DEL de signalisation intervention protection thermique pour surtempérature du
poste de soudage.

16- DEL de signalisation reconnaissance spool gun

17- Ecran alphanumérique a 2 chiffres indiquant la position des commutateurs du
poste de soudage

18- Touche de mémorisation (SAVE) de programmes de soudage personnalisés (voir
par.4.8.2).

19- Touche de rappel (RECALL) de programmes de soudage personnalisés (voir par.
4.8.3).

4.3 SOUDAGE AVECTORCHE MIG-MAG (Fig.B,C,D)

- Allumer le poste de soudage.

Sélectionner le type de matériau, le type de gaz, et le diametre du fil en pressant
respectivement les poussoirs (11,12, 13).

Configurer le courant de soudage au moyen du commutateur rotatif et du
déviateur (si prévu) (Fig. N).

L'écran affiche le courant de soudage correspondant a la définition effectuée. Le
poussoir (7) permet d'afficher la vitesse correspondante du fil prédéfinie en usine
(DEL (8) PAR DEFAUT allumée.)

REMARQUE: la vitesse du fil peut étre modifiée a l'intérieur de limites préfixées
afin de garantir un soudage correct. Ces limites sont signalées par la DEL (8) PAR
DEFAUT allumée; la DEL s'éteint a la fin de cette condition PAR DEFAUT.
Sélectionner le mode de soudage au moyen du poussoir (10).

Enfoncer le poussoir torche pour commencer le soudage.

REMARQUE:durantle soudage, I'écranindique la valeur effective de courant.

La poignée (9) permet de modifier la vitesse du fil avec affichage immédiat sur I'écran
de la valeur correspondante; la lecture du courant est a nouveau affichée dés que le
réglage estterminé.

En conditions critiques de soudage, la DEL correspondant au diametre du fil
clignote.

Important: le poste de soudage mémorise tous les paramétres (matériau, gaz,
diametre fil et vitesse fil) du dernier soudage effectué.

4 4 SOUDAGE AVEC SPOOL GUN (Fig. B, C, D)

Allumer le poste de soudage.

Sélectionner le type de matériau, le type de gaz, et le diametre du fil en pressant

respectivementles poussoirs (11,12,13).

Configurer le courant de soudage au moyen du commutateur rotatif et du déviateur

(siprévu) (Fig. N).

- L'écran affiche le courant de soudage correspondant a la définition effectuée. Le
poussoir (7) permet d'afficher la vitesse correspondante du fil prédéfinie en usine
(DEL (8) PARDEFAUT allumée.)

REMARQUE: |a vitesse du fil peut étre modifiée a I'intérieur de limites préfixées afin
de garantir un soudage correct. Ces limites sont signalées par la DEL (8) PAR

DEFAUT allumée;la DEL s'éteint a la fin de cette condition PAR DEFAUT.

Sélectionner le mode de soudage au moyen du poussoir (10).

Enfoncer le poussoir torche pour commencer le soudage.

REMARQUE:durantle soudage, |'écranindique la valeur effective de courant.

Le potentiometre du spool gun permet de modifier la vitesse du fil avec affichage

immédiat surl'écran de la valeur correspondante; la lecture du courant esta nouveau

affichée des que le réglage estterminé.

- En conditions critiques de soudage, la DEL correspondant au diametre du fil
clignote.

Important: le fonctionnement du spool est suspendu si le courant configuré par les

commutateurs est trop élevé. Dans ce cas, I'écran affiche “ALL SPOL”.

4. 5 FONCTION DE POINTAGE (Fig.D)
Programmer la fonction de pomtage en appuyant sur le bouton-poussoir (10).
Appuyer sur le bouton-poussoir (7) jusqu'a ce que la DEL (4) s'allume. Programmer
la durée du pointage avec la manette (9).

- Appuyer sur le bouton-poussoir de la torche ou du spool gun et commencer le
soudage. Il s'interrompra automatiquement aprés la durée programmée
précédemment.

4.6 PROGRAMMATION PARAMETRES ACCESSOIRES DE SOUDAGE (Fig. D)
Les valeurs PAR DEFAUT des paramétres accessoires de soudage (rampe de montée,
burn-back, temps de pré-gaz) sont prédéfinis par le constructeur; pour personnaliser
les parametres, procéder comme suit:

- Enfoncer le poussoir (7) pendant 3 secondes au moins jusqu'a apparition sur I'écran
dumessage «nor»;

Presser le poussoir (7) jusqu'a I'allumage de la DEL (2 ou 3 ou 4) correspondant au
parameétre accessoire a programmer;

- Tournerla poignée (9) pour modifier la valeur du parameétre sélectionné;

Rampe de montée de la vitesse du fil:

Intervalle de régulation nor, r_1, ..., r_9 (nor = départ sans rampe, r_1 = départ tres
rapide, r_9 =départtréslent).

Temps de burn-back:

Intervalle de régulation 0-1sec.

Temps de pré-gaz:

Intervalle de régulation 0-3sec.

Pour rétablir la valeur par défaut d'usine, enfoncer simultanément les poussoirs (11 et
12) pendant 3 secondes.

Pour mémoriser la valeur définie et sortir du mode de programmation, enfoncer a
nouveau le poussoir (7) pendant 3 secondes au moins.

4.7 REPROGRAMMATION DE TOUS LES PARAMETRES STANDARD (Fig. D)
Presser simultanément les poussoirs (11 et 12) (non en mode programmation) pour
rétablir la valeur par défaut de tous les paramétres de soudage.

4.8 MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAMMES PERSONNALISES

4.8.1 Introduction

Le poste de soudage permet de mémoriser (SAVE) des programmes de travail
personnalisés correspondant & un JEU de parametres valides pour un soudage donné.
Chacun des programmes mémorisés peut étre rappelé (RECALL) a tout moment,
I'opérateur disposant ainsi d'un poste de soudage "prét a I'utilisation" pour un travail
spécifique optimisé précédemment. Le poste de soudage permet la mémorisation de 9
programmes personnalisés.

4.8.2 Procédure de mémorisation (SAVE)
Aprés avoir réglé le poste de soudage de fagcon optimale pour un soudage donné,
procéder comme suit (voir FIG. D):
a) Presserlatouche (18) “SAVE”pour 3 secondes
b) “S_“s’affiche surI’écran (6) avec un nombre compris entre 1 et9.
c) Tourner la poignée (9) pour sélectionner le numéro de sélection du programme.
d) Presseranouveau latouche (18) “SAVE”:
- si la touche "SAVE" est pressée pour un temps supérieur a 3 secondes le
programme a été mémorisé correctement et l'inscription "YES" va apparaitre;
- si la touche "SAVE" est pressée pour un temps inférieur a 3 secondes le
programme n'a pas été mémorisé et l'inscription “no”va apparaitre.

4.8.3 Procédure de rappel (RECALL)
Procéder comme suit (voir FIG. D):
a) Presserlatouche(19) “SAVE”pour 3 secondes
b) “r_” s’affiche sur’écran (6) avec un nombre compris entre 1et9.
c) Tournerla poignée (9) pour sélectionner le numéro de mémorisation du programme.
d) Presseranouveau latouche (19) “RECALL":
- si la touche "RECALL" est pressée pour un temps supérieur a 3 secondes le
programme a été rappelé correctement et l'inscription "YES" va apparaitre;
- si la touche "RECALL" est pressée pour un temps inférieur a 3 secondes le
programme n'a pas été rappelé et l'inscription “no” va apparaitre.

REMARQUE: ] .

- LA DEL "PRG" EST ALLUMEE DURANT LES OPERATIONS AVEC LES
TOUCHES "SAVE" ET "RECALL".

- UN PROGRAMME RAPPELE PEUT ETRE MODIFIE A VOLONTE PAR
L'OPERATEUR, MAIS LES VALEURS MODIFIEES NE SONT PAS
AUTOMATIQUEMENT MEMORISEES. POUR MEMORISER LES NOUVELLES
VALEURS SUR LE MEME PROGRAMME, IL EST NECESSAIRE D'EFFECTUER
LA PROCEDURE DE MEMORISATION. )

- L'ENREGISTREMENT DES PROGRAMMES PERSONNALISES ET LA
GESTION CORRESPONDANTE DES PARAMETRES ASSOCIES DOIVENT
ETRE EFFECTUES PAR L'UTILISATEUR.

4.9 PROTECTIONTHERMIQUE(Fig. D)

La DEL (15) de signalisation protection thermostatique s’allume en conditions de
surchauffe ('écran affiche “ALL thr”) et interrompt la distribution de puissance . Le
rétablissement est automatique apres quelques minutes de refroidissement.

4.10 PROTECTION POUR PRESSION
REFROIDISSEMENT A EAU (FIG.D)

La DEL (14) s’allume en conditions de pression insuffisante du circuit de
refroidissement eau (I'écran affiche “ALL GRA”). Dans ce cas, le poste de soudage ne
distribue pas de puissance.

5. INSTALLATION

INSUFFISANTE DU CIRCUIT DE

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
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POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 INSTALLATION (FIG. E)
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n'est équipé de dispositifs de
soulevement.

5.3 EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a I'ouverture d'entrée et
de sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu);
s'assurer qu'aucune poussiere conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est
aspirée.

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

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.

5.4 RACCORDEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

- Avant de procéder aux raccordements électriques, contréler 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 alaterre.

Pour répondre aux exigences de laNorme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé de
connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation
présentant une impédance inférieure a Zmax =0.02o0hm.

Le poste de soudage répond aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Ficheetprise

Brancher une fiche normalisée (3P +T ) 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 (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.

5.4.3 Changement de tension (FIG. F)

Pour I'opération de changement de tension (version triphasée uniquement) , accéder a
l'intérieur 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 a la tension de réseau disponible.

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

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

U, 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 1) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d'incendie).

5.5. CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE (FIG. G)

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

5.5.1 Connexion alabonbonne de gaz

Bouteille de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du poste de soudage: max

60kg
Visser le réducteur 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.

- Desserrerle manchon de réglage du réducteur de pression avantd'ouvrir la valve de
labouteille.

5.5.2 Connexion au dispositif d'alimentation du fil
Procéder aux connexions avec le générateur de courant (panneau postérieur):
- céble du courantde soudage a la prise rapide (+);
- céble 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
au moyen du collier prévu.

5.5.3 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.

- Lecable doit étre connecté ala borne portant le symbole (-).

5.5.4 Connexion torche

- Insérerlatorche dans son connecteur et serrer a fond le collier de serrage.

- La préparer pour le premier chargement de fil en démontant la buse et le tuyau de
contact pour faciliter la sortie.

5.5.5 Connexion SPOOL GUN

- Connecter le Spool gun au raccord torche centralisé en tournant a fond la bague de
fixation.

- Insérer le connecteur du cable de commande dans la prise prévue ;
soudage reconnait automatiquementle Spool gun.

le poste de

5.5.6 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
perte d'efficacité.

- Utiliserdes cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la piece 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.

5.5.7 Connexion groupe refroidissement eau GRE (version R.A. uniquement)
(FIG H)
Retirer la chemise du poste de soudage (1).
- Insérerle GRE (2).
- Fixerle GRE al'arriere au moyen des vis fournies.
- Fermerlachemise du poste de soudage (3).
- Connecterle GRE au poste de soudage au moyen du cable fourni.
- Connecterles conduites d’eau aux raccords rapides.
- Allumer le GRE selon la procédure décrite dans le manel fourni avec le groupe de
refroidissement.
ATTENTION: si la prise d’alimentation du groupe de refroidissement n’est pas
utilisée, insérer lafiche correspondante fournie avec le poste de soudage.

5.6. CHARGEMENT DE LA BOBINE DEFIL (FIG.I)

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 compartiment bobine.

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

- Libérerles contre-galets de pression et I'éloigner des galets inférieurs (2a);

- Vérifier siles galets d’entrainement correspond au fil utilisé (2b).

- Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de fagon 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 (2¢).

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

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

- Retirerlabuse et le tube de contact (4a).

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

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:

- Nepasdiriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

- Nepasapprocherlatorche de labonbonne de gaz.

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

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

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

- Fermerle compartiment bobine.

5.7 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL SUR LE SPOOL GUN (Fig. L)

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL,
ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
D'ALIMENTATION. OU BIEN QUE LE SPOOL GUN SOIT DECONNECTE DE LA
MACHINE.

VERIFIER QUE LES GALETS D'ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL ET

LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU

TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. NE PAS PORTER LES

GANTS DE PROTECTION DURANT LES PHASES D'ENFILAGE DU FIL.

- Enleverle couvercle en dévissantla vis concernée (1)

- Placerlabobine dufil surl'enrouleur.

- Libérerle contre-rouleau de pression et I'éloigner du rouleau inférieur (2)

- Libérer I'extrémité du fil, couper I'extrémité déformée avec une coupe nette et sans
bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, et entrer
I'extrémité du fil dans le guide-fil d'entrée avant de I'enfoncer sur 50-100 mm a
l'intérieur de la lance (2).

- Remettre le contre-rouleau en en réglant la pression a une valeur intermédiaire et
vérifier que le fil soit correctement placé dans la cavité du rouleau inférieur (3).

- Freinerlégérementl'enrouleur entournantla vis de réglage.

- Avec le Spool gun connecté, allumer le poste de soudage et presser le poussoir du
spool gun; attendre que I'extrémité du fil parcoure toute la gaine guide-fil et dépasse
de 100-150mm sur la partie antérieure de la torche, puis relacher le poussoir torche.

5.8 REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL DE LATORCHE (FIG. M)
Avant de remplacer la gaine, étaler le cable de la torche en évitant qu'il ne forme des
méandres.

5.8.1 Gaine a spirale pour fils en acier

1- Dévisserlabuse etle petit tube de contact de la téte de la torche.

2- DévisserI'écrou de blocage gaine du connecteur central et retirer la gaine actuelle.
3- Introduire la nouvelle gaine dans le conduit du céble-torche et la pousser
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délicatementjusqu'a ce qu'elle sorte par la téte de la torche.
4- Revissermanuellementl'écrou de blocage gaine.
5- Couper aras la portion de gaine en excés en la comprimant légérement; la retirer a
nouveau du cable torche.
Emousser la zone de coupe de la gaine et la réintroduire dans le conduit du cable-
torche.
7- Revisserensuite I'écrou etle serreravec une clé.
8- Remonter le petittube de contact et la buse.

6

5.8.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

Effectuer les opérations 1, 2, 3 comme indiqué pour la gaine en acier (ne pas effectuer

les opérations 4,5,6,7,8).

9- Revisser le petit tube de contact pour aluminium en contrélant qu'il se trouve en
contactavec la gaine.

10-Sur I'extrémité opposée de la gaine (c6té raccord torche) insérer le nipple en laiton
et I'anneau torique, puis exercer une légéere pression sur la gaine en serrant I'écrou
de blocage gaine.
Retirer le tube capillaire pour gaines en acier du raccord torche du dispositif
d'entrainementdu fil. )

11-LE TUBE CAPILLARE N'EST PAS PREVU pour les gaines en aluminium d'un
diametre de 1,6-2,4mm (couleur jaune); la gaine doit donc étre insérée sans le tube
dansle raccord torche.
Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d'un diametre de 1,2-1,6mm
(couleur rouge) a une longueur inférieure d'environ 2mm a la longueur du tube en
acier etl'insérer sur I'extrémité libre de la gaine.

12-Insérer etbloquer la torche sur le raccord du dispositif d'entrainement du fil, faire une
marque surla gaine a 1-2mm de distance des rouleaux, retirer a nouveau la torche.

13-Couperla gaine a lalongueur prévue sans déformer l'orifice d'entrée.
Remonter la torche sur le raccord du dispositif d'entrainement du fil et monter la
buse gaz.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 MODES DETRANSFERT (FUSION)DU FILELECTRODE

6.1.1 Short arc (Arc court)

La fusion du fil et le détachement de la goutte a lieu par une série de court-circuits
successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu'a 200 fois par seconde).
Aciers au carbone et alliages faibles

- Diamétres de fil utilisables: 0,6-1,2mm
- Gamme du courant de soudage: 40-210A
- Gamme de la tension d'arc: 14-23V

- Gaz utilisable:
Aciers inoxydables

CO, o mélanges Ar/CO, o Ar/CO,/0O,

- Diamétres de fil utilisables: 0,8-1mm
- Gamme du courant de soudage: 40-160A
- Gamme de la tension d'arc: 14-20V

- Gaz utilisable:
Aluminium et alliages

mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

- Diamétres de fil utilisables : 0,8-1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 75-160A
- Gamme de tension d’arc: 16-22V
- Gaz utilisable: Ar 99,9%
- Longueur libre du fil (stick out): 5-12mm

La position type du petit tube de contact est au ras de la buse ou Iégerement en saillie
avec les fils les plus fins et les tensions d'arc les plus basses; la longueur libre du fil
(stick-out) est généralement comprise entre 5 et 12mm. Sélectionner la prise de
réactance minimale pour les aciers au carbone ou les alliages faibles avec gaz CO,
(diametre fil 0,8-1,2mm), moyenne pour les mémes avec gaz Ar/CO,, et haute pour les
aciers inoxydables et I'aluminium.

Application: Soudage en toute position, sur faibles épaisseurs ou pour le premier
passage entre chanfreins favorisé par un apport thermique limité et un bain bien
contrélable.

Remarque: Le transfert SHORT ARC pour le soudage de I'aluminium et des alliages
doit étre effectué avec précautions (en particulier en cas de diametres de fil >1mm) du
fait du risque de défauts de fusion.

6.1.2 Spray Arc (Pulvérisation axiale)

La fusion du fil a lieu avec un courant et une tension plus élevés par rapport au "short
arc"; la pointe du fil n’entre plus en contact avec le bain de fusion et de cette pointe, nait
un arc a travers lequel passent les gouttes métalliques provenant de la fusion continue
dufil électrode, donc en absence de court-circuit.

Aciers au carbone et alliages faibles

- Diamétres de fil utilisables: 0,8 -1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 180-450A
- Gamme de tension d'arc: 24 -40V

- Gaz utilisable:
Aciers inoxydables

CO, o mélanges Ar/CO, o Ar/CO,/0O,

- Diamétres de fil utilisables: 1-1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 140-390A
- Gamme de tension d’'arc: 22-32V

- Gaz utilisable:
Aluminium et alliages

mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

- Diametres de fil utilisables: 0,8-1,6mm
- Gamme du courant de soudage: 120-360A
- Gamme de tension d'arc: 24 a3 30V
- Gaz utilisable: Ar 99,9%

La position type du petit tube de contact est a I'intérieur de la buse sur 5-10mm, et
proportionnellement & la tension de l'arc; la longueur libre du fil (stick-out) est
généralement comprise entre 10 et 12mm. Utiliser la prise de réactance minimale.
Application: Soudage a plat avec épaisseur minimale de 3-4mm (bain tres fluide); la
vitesse d'exécution et le taux de dép6t sont tres élevés (haut apport thermique).

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

6.2.1 Gaz de protection

Le débit du gaz de protection doit étre le suivant:

shortarc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 [/min

en fonction de l'intensité du courant de soudage et du diametre buse.

6.2.2 Courantde soudage (FIG.N)

Est déterminé, pour un diamétre de fil donné, par sa vitesse d’avancement. Il ne faut
pas oublier que pour un méme courant, la vitesse d’avancement du fil est inversement
proportionnelle au diamétre du fil utilisé.

Les valeurs indicatives de courant en soudage manuel pour les fils les plus
fréquemment utilisés sontindiquées au tableau (TAB. 4).

6.2.3 Tensionde I'arc
Est réglable a intervalles brefs (graduations) au moyen des commutateurs situés sur le
générateur de courant; elle doit étre adaptée a la vitesse d’avancement du fil choisie
(courant), au diamétre de fil utilisé et a la nature du gaz de protection, de fagon
progressive selon la relation suivante qui en fourni une valeur moyenne: U, = (14 + 0,05
x1,)
Ou: U, Tensiond'arc en volt;

|,:Courantde soudage en ampéres.
Il faut se rappeler que, par rapport a la tension fournie a vide a chaque graduation, la
tension d’arc serainférieure de 2 a 4V, tous les 100A débités.
Les mélanges Argon/CO, requierent des tensions d’arc inférieures de 1 a 2V par
rapportau CO.,.

6.2.4 Qualité de soudure

La qualité du cordon de soudure, comme la quantité minimum de jets produits, sera
principalement déterminée par I'équilibre des paramétres de soudage: courant (vitesse
du fil), diametre du fil, tension d’arc, etc. et par le choix approprié de la prise de
réactance.

De laméme fagon, la position de la torche sera adaptée aux paramétres du figure (FIG.
0), afin d’éviter la production excessive de jets et de défauts du cordon.

Méme la vitesse de soudage (vitesse d’avancement le long du joint) est un élément
déterminant pour une exécution correcte du cordon; il faudra en tenir compte comme
des autres parametres, surtout pour ce qui concerne la pénétration et la forme du
cordon lui-méme.

Les défauts de soudage les plus courants sontindiqués au TAB.5.

7.ENTRETIEN

AATTENTION: AVANTTOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE R .
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR.

7.1.1Torche

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

- Controler périodiquementI'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. 5bars) et contréler I'état de la gaine.

- Controéler, avant chaque j'utilise I'état d'usure et du montage des parties terminales
de latorche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

7.1.2 Dispositif d'alimentation du fil

- Contréler fréquemment I'état d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiere métallique déposée sur la zone d'entrainement (galets
etguide-fild'entrée etde sortie).

7.2ENTRETIEN 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
poussiére déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'un jetd'air comprimé sec (max 10bars).

- 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.

Contrbler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier '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.

8.ANOMALIES,CAUSES ET SOLUTIONS (1aB.6)

A ATTENTION! L'EXECUTION DE CERTAINS CONTROLES COMPORTE DES

RISQUES DE CONTACT AVEC LES PARTIES SOUS TENSION OU EN
MOUVEMENT.

Avant toute intervention sur le dispositif d'entrainement du fil ou a I'intérieur du poste de
soudage, se reporter au chapitre 7 "ENTRETIEN”.

-18 -



1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN .......cooeerereeerene. 19
2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE

BESCHREIBUNG ........coerrereeeeserenssssesssssssassssassssens 20

2.1 EINFUHRUNG ...ttt 20

2.2 HAUPTEIGENSCHAFTEN ... 20

2.3 WELCHE METALLE KONNEN GESCHWEISST WERDEN 20

2.4 SERIENMASSIGES ZUBEHOR .........cccceeosevniniinrinninnines 20

2.5 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR 20
3. TECHNISCHE DATEN................... 20
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN. . 20
3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:.......cccoiriiriiiieeenieeeenne .. 20
4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE ..... 20
4.1 EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND
ANSCHLUSS 20
4.1.1 Schweissmaschine 20
4.1.2 Drahtzufihrung ..........ccccoooiiiiiiie 20
4.2 BEDIENTAFEL DER DRAHTZUFUHREINRICHTUNG 20
4.3 MIG-SCHWEISSEN MIT BRENNER............ccceeee 21
4.4 SCHWEISSEN MIT SPOOL GUN .. 21
4.5 PUNKTSCHWEISSFUNKTION ......ccovvirieieiriercinnnes 21
4.6 PARAMETERPROGRAMMIERUNG SCHWEISSZUBE . 21
4.7 WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER DEFAULTWERTE .............. 21
4.8 SPEICHERUNG UND AUFRUF PERSONALISIERTER
PROGRAMME .......c.coiiiiiiiiiiciic s 21
4.8.1 Einfihrung 21
4.8.2 Vorgehensweise fir die Speicherung (SAVE).. 21
4.8.3 Vorgehensweise fir das Aufrufen (RECALL) 21
4.9 THERMISCHER SCHUTZ .....ccoooiitiiiiiiiicicticeee et 21
4.10 SCHUTZ GEGEN UNZUREICHENDEN DRUCK IM
WASSERKUHLKREISLAUF ........oovviiieiecieeiieseesiessssisssssse s 21
5. INSTALLATION.......... .21
5.1 EINRICHTUNG.........ccccovviiiiiee, 21
5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHIN 21

INHALTSVERZEICHNIS

S.

5.3 LAGE DER SCHWEISSMASCHINE.........ccceotmiiiiiinicieineee e 21
5.4 NETZANSCHLUSS............cccuee. .22
5.4.1 Hinweise ............. 22
5.4.2 Stecker und Buchse.. 22
5.4.3 Spannungswechsel ... 22

5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREIS 22
5.5.1 Verbindung mit der Gasflasche.................... 22
5.5.2 Verbindung mit der Drahtzufiihrung ......... 22
5.5.3 AnschluB3 SchweiBstrom-Ruickleitungskabel.. 22

5.5.4 AnschluB des Brenners...........ccccccoevenenne. .22

5.5.5 AnschluB3 der SPOOL GUN . 22
5.5.6 Empfehlungen 22
5.5.7 AnschluB des Wasserkiihlaggregates G.R.A. (nur in der
Version R.A.) (ABB. H) 22
5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE..........cccocevviviiinnnnne 22
5.7 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN ....... 22
5.8 AUSTAUSCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE IM BRENNER. .22
5.8.1 Spiralférmige Fiihrungsseele fiir Stahldraht ............................... 22
5.8.2 Fuhrungsseele aus synthetischem Material fir
Aluminiumdraht ... 22

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG... 23
6.1 UBERTRAGUNGSARTEN DES ELEKTRODENDRAHTES .... "
6.1.1 Short arc (Kurzlichtbogen) ............ccccceiiiiiiiiies . 28

6.1.2 Spray arc (Sprihlichtbogen) ................ .
6.2 EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER . .
6.2.1 Schutzgas .........ccccecviiviiiiiccc, . 23

6.2.2 SchweiB3strom ..... 23
6.2.3 Lichtbogenspannung...... 23
6.2.4 Qualitat der SchweiBnaht. 23

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG .. 23
7.1.1 Brenner .................. 23

7.1.2 Drahtzufihrung ....................... . 28

7.2 AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG ........ccooovvieiiiiicicnnee . 23
8. STORUNGEN UND GEBRAUCHSPROBLEME ...... 23

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG UND FLUX IN GEWERBE UND INDUSTRIE.
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 liber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
INSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

/N

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

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priiffungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleiliteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

- 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 Ndhe dieser
Lésungsmittel.

- Nichtan Behaltern schweiBen,die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen 0.4.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase
abzufiihren. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die
jeweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.

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

POL®

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der Elektrode,
des Werkstilickes und nahegelegener (zugédnglicher) 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 téaglich
auf die Person einwirkender Pegel von 85db(A) oder dariiber erreicht (LEPd),
muB funktionsgerechte individuelle Schutzausriistung benutzt werden.

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kbnnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Diebeiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moéglich vom SchweiBstromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstdnden um den Kdrper gewickelt
werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Kérperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel mdglichst nahe der SchweiBnaht
an dasWerkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine sitzend
oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d=20 cm (Fig.P)

- GeratderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und
zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in
Wohngebé&uden einschlieBlich solcher Gebéude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE

- SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
SCHWEISSARBEITEN:
- inUmgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr
- inbeengten Raumen
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- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféahrlicher Stoffe

MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwédgung der Umstédnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.

MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A9. der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”
genannt 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 geféhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerét
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 Fliche
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 gefdhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

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

AN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichenTeile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluBB der
SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UNDVONDER STROMVERSORGUNG GENOMMENWERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen

- Zufiihren der Drahtspule

- Reinigung der Rollen,der Zahnréader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnréder.

® Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine besteht aus einer Stromquelle und einer separaten
Drahtzufuhreinrichtung, die Gber ein Kabelblndel mit der Maschine verbunden ist. Die
Stromquelle ist ein dreiphasig gespeister Gleichrichter mit stufenweise regelbarer
Gleichspannung und mehreren Reaktanzbuchsen. Die Drahtzufuhreinrichtung besitzt
ein Drahtvorschubsystem mit 4 Rollen, das von einem Mikroprozessor gesteuert wird
und die automatische Einstellung der Geschwindigkeit in Anpassung an die
Eigenschaften des Werkstlckes, des Schutzgases und des Drahtdurchmessers
ermdglicht.

Die SchweiBmaschine ist fir den Einsatz mit Brennern des Typs SPOOL GUN
ausgelegt. Diese Brenner werden zum SchweiBen von Aluminium und Stahl
verwendet, wenn zwischen Generator und Werkstiick gréBere Distanzen liegen.

In der wassergekihlten Version R.A. hat die Drahtzufuhreinrichtung Leitungen und
Verbindungsstucke fir den AnschluB des wassergekihlten Brenners an das
Kuhlaggregat.

2.2HAUPTEIGENSCHAFTEN

- Monitor der Versorgungsspannung.

- Betriebsarten 2T/4T, Spot.

Automatische Erkennung des Brenners.

Einstellung Draht-Aufstiegsrampe, Gas-Vorstrdmungszeit, Draht-Nachbrenndauer
(Burn-back).

Speicherung / Aufrufen von individuell erstellten Programmen.

Méglichkeit zum Gebrauch eines Brenners SPOOL GUN.

Thermostatischer Schutz.

Schutz gegen unzureichenden Wasserdruck (nur in der Version R.A.).

2.3 WELCHE METALLE KONNEN GESCHWEISST WERDEN

Die SchweiBmaschine eignet sich zum MAG-SchweiBen von Kohlenstoffstahl und
niedrig legiertem Stahl mit Schutzgas CO, und den Gemischen Ar/CO, oder Ar/CO,/O,
(Ar-Argon normalerweise > 80%) sowohl mit Filldraht, als auch mit Kerndraht
(Hohldraht).

Die Verwendung von Kerndrahten ohne Schutzgas (Self-shielding gas) ist méglich,
wenn man die Polung des Brenners den Angaben des Drahtherstellers anpaft.

Beim MAG-SchweiBBen von rostfreien Stédhlen geht man genauso vor wie bei
Kohlenstoffstidhlen: Es miissen Flill- oder Kerndréhte benutzt werden, die aus dem
Grundwerkstoff bestehen oder mit diesem vertréglich sind. Als Schutzgas wird Ar/O,
oder Ar/CO, benutzt (Ar normalerweise > 98%).

Zum MIG-SchweiBen von Aluminium und seinen Legierungen missen Drahte
verwendet werden, deren Zusammensetzung mit dem Grundwerkstoff kompatibel ist.
Als Schutzgas wird reines Ar (99,9%) eingesetzt.

Beim MIG-Lé&ten wird typischerweise mit Dréhten aus Kupferlegierung auf verzinkten
Blechen gearbeitet (z. B. Kupfer-Silizium oder Kupfer-Aluminium). Zum Einsatz kommt
reines Schutzgas Ar (99,9%).

2.4 SERIENMASSIGES ZUBEHOR

- Adapter ARGON-Flasche.

- Kabel und Masseklemme.

- Druckverminderer 2 Manometer.

- Wasserkihlaggregat G.R.A.
(nurfarVersionR.A.).

- MIG-Brenner
(wassergekihltinderVersion R.A.).
- Drahtzufuhrsystem.

2.5 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Wasserkiihlaggregat G.R.A.
(serienmé&Biges Zubehdr bei Version R.A.).
- Kitbeweglicher Brennerhaltearm .
- KitVerbindungskabel R.A.4m, 10m, und 30m.
- KitVerbindungskabel 4m und 10m.
- Kit Spulenabdeckung.
- Platine Voltmeter.
- Kit Rollen Drahtzufuhrsystem.
- Kit AluminiumschweiBung.
- Kit KerndrahtschweiBung.
- MIG-Brenner5m 350A, 500A.
- MIG-Brenner3m 500A R.A.
(serienmé&Big beiderVersion R.A.).
- MIG-Brenner5m 500AR.A.
- Spoolgun.

3.TECHNISCHE DATEN_

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Angaben iber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:

1-
2-

w
1

4-
5-
6-

~
)
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Schutzartder Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~:Wechselspannung einphasig;

3~:Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).

Symbol fiir das vorgesehene SchweiBverfahren.

Symbol fir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von

LichtbogenschweiBmaschinen.

Seriennummer fir die ldentifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt

bendtigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkuntt).

Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U,: Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiBstromkreis).

- 1J/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

EchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden

6nnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiBmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrticktin %

basierend auf einem 10-mindtigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen 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/NV-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
derentsprechenden Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zulassige Grenzen +10%):

e Maximale Stromaufnahme der Leitung.

.« Tatsdchliche Stromversorgung.

I
I

10--=== : Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

11-

Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweien" erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten flr lhre eigene
SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:  siehe Tabelle (TAB. 1)
- BRENNER: _ siehe Tabelle (TAB. 2)
-DRAHTZUFUHRUNG:  sieheTabelle (TAB.3)

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS
4.1.1 Schweissmaschine (ABB. B)

auf der Vorderseite:

1- Hauptschalter mit Anzeigelampe.

2- Stufenweise Einstellung der Lichtbogenspannung.

3- Schmelzsicherung.

4- Verschiedenen Reaktanzniveaus entsprechende SchnellanschluBbuchsen mit

negativer Polung, zum AnschluB3 des Massekabels.
auf der Riickseite:

5- Ausgang SchweiBstromkabel.

6- Ausgang Steuerkabel.

7- Schmelzsicherung Wasserkiihlaggregat.

8- Eintritt des Speisekabels mit Kabelhalter.

9- Steckbuchse 5 Pole fir Wasserklhlaggregat.

4.1.2 Drahtzufiihrung (ABB.C)

auf derVorderseite:

1- Bedientafel (siehe Beschreibung).

2- Steckbuchse 14 Pole fiirden Anschluf3 der Spool gun.

3- Schnellanschlisse flr Wasserleitungen des Mig-Brenners (nurVersionen R.A.).
4- Schnellstecker Kabel fiir Brenner der Serie EURO.

auf der Riickseite:

5- Schmelzsicherung Niederspannung.

6- GasrohranschluB3.

7- Schnellanschlussbuchse mit positiver Polung.
8- Stecker 14 Pole flir Steuerkabel.

4.2 BEDIENTAFEL DER DRAHTZUFUHREINRICHTUNG (ABB. D).

1-
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GRUNE LED: Zeigt an, daB die SchweiBmaschine an das Netz angebunden und
betriebsbereit ist.

ACHTUNG: Bei Spannungsschwankungen treten folgende Situationen ein:

- Aussetzendes Tonsignal;

- Display zeigt ALL UPP oder ALL LOW Es empfiehlt sich, die SchweiBmaschine
durch Ausschalten vor Schaden zu bewahren.

A:Led an: Auf dem Display wird der SchweiBstrom angezeigt.

Led aussetzend: Programmiermodus fir Anstiegsrampenverlauf der

Drahtgeschwindigkeit @.



3- m/min: Led an: Auf dem Display wird die Geschwindigkeit des SchweiBdrahtes
angezeigt.

Led aussetzend: Programmiermodus finale Drahtverbrennung (burn back) @
4- sec:Ledan:Aufdem Display ist die PunktschweiBdauer zu sehen.

Led aussetzend: Programmiermodus Pregas-DauerI[I7

5- PRG: Led aufleuchtend: auf dem Display wird ein vom Benutzer individuell
erstelltes Arbeitsprogramm angezeigt.

6- 3-stelliges alphanumerisches Display mit der folgenden Anzeige:

- SchweiBstrom in Ampere. Angezeigt wird der Einstellwert, wenn sich die
SchweiBmaschine im Leerlaufbetrieb befindet, der Istwert wahrend des
SchweiBbetriebes.

- die Drahtgeschwindigkeitin m/min.

- die Punktschwei3dauer.

- die Nummer des vom Benutzer individuell erstellten Arbeitsprogramms.

b) im Programmiermodus:

- die Nachbrenndauer ("burn back").

- die Gasnachstrdmungsdauer ("post gas").

- die Anstiegskennlinie der Drahtgeschwindigkeit.

c)im Alarmfall: .

-"ALLUP" : Einschreiten Uberspannungsschutz derVersorgungsleitung.

-"ALLLOU" : Einschreiten Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung.

-"ALLthr" : Einschreiten thermischer Uberhitzungsschutz der
SchweiBmaschine

-"ALLGRA": Einschreiten Schutz gegen unzureichenden Druck im
Wasserkuhlkreis des Brenners.

-"ALLSPL" : Die von den Kippschaltern vorgegebene Spannung ist zu hoch fir

die Verwendung der SPOOL GUN.

7- Doppelfunktionstaste: Durch Driicken und Wiederloslassen werden Schwei3strom,
Drahtgeschwindigkeit und PunktschweiBdauer angezeigt (nur wenn die
PunktschweiBfunktion ausgewéhlt wurde!).

Wird die Taste mindestens 3 Sekunden lang gedriickt,

Programmiermodus fur die SchweiBparameter auf.

Um den Programmiermodus zu verlassen, driicken Sie die Taste erneut 3
Sekunden lang.

8- SYNERGIC DEFAULT: Led aufleuchtend: Zeigt an, daB der Draht die empfohlene
Geschwindigkeit hat (Werkseinstellung).

9- Regler fir die Drahtgeschwindigkeit und fir die Einstellung der zusétzlichen
SchweiBparameter.

10- Auswahlknopf SchweiBbetrieb 2T/4T, Spot.

11-Knopf fir die Auswahl des Werkstoffes (Stahl, Stahl rostfrei, Aluminium, Kupfer-
Silicium-Legierungen oder Kupfer-Aluminium-Legierungen zum MIG-Léten, FREE
fur Kerndréhte).

12- Auswahlknopf fir SchweiBgas.

13- Auswahlknopf fir Drahtdurchmesser.

14-Led-Anzeige Einschreiten des Schutzes gegen unzureichenden Druck im
Wasserkuhlkreis des Brenners. .

15- Led-Anzeige Einschreiten thermischer Uberhitzungsschutz der SchweiBmaschine.

16- Led-Anzeige Erkennung Spool gun

17- 2-stelliges alphanumerisches Display. Zeigt die Stellung der Kippschalter an der
SchweiBmaschine

18- Taste zum Speichern (SAVE) der individuell erstellten SchweiBprogramme (siehe
Abschnitt4.8.2).

19- Taste zum Aufrufen (RECALL) der individuell erstellten SchweiBprogramme (siehe
Abschnitt4.8.3).

4 3 MIG-SCHWEISSEN MIT BRENNER (Abb. B, C, D)

Die SchweiBmaschine einschalten.
- Auswahl des Werkstoffes, des Gases und des Drahtdurchmessers mit den Knépfen
(11,12,13)..
Der SchweiBstrom mit dem Dreh-Umschalter und dem Wechselschalter (falls
vorhanden) einstellen (Abb. N).
Auf dem Display erscheint der soeben eingestellte SchweiBstrom. Mit dem Knopf (7)
148t sich die zugehdérige, werkseitig voreingestellte Drahtgeschwindigkeit anzeigen
(Led (8) SYNERGIC DEFAULT aufleuchtend).
ANMERKUNG: Die Drahtgeschwindigkeit kann innerhalb eines vorgegebenen
Intervalls gedndert werden, um gute SchweiBresultate zu erzielen. Dieses
Geschwindigkeitsintervall wird durch das Aufleuchten der Led (8) SYNERGIC
DEFAULT kenntlich gemacht; wird dieses voreingestellte Intervall SYNERGIC
DEFAULT verlassen, erlischt die Led.
Mit dem Knopf (10) wird der SchweiBmodus gewahlt.
Driicken Sie den Brennerknopf, um mit dem SchweiB3en zu beginnen.
ANMERKUNG: Wéhrend des SchweiBvorganges erscheint auf dem Display der
tatséchliche Stromwert.
Mit dem Regler (9) kann die Drahtgeschwindigkeit ge&dndert werden, auf dem Display
erscheint dann kurzfristig der zugehérige Wert. Der Stromwert wird wieder
angezeigt, sobald diese Einstellung beendet ist.
- Unterkritischen SchweiBbedingungen blinkt die Led fiirden Drahtdurchmesser.
Wichtig: Die SchweiBmaschine speichert alle Parameter (Werkstoff, Gas,
Drahtdurchmesser, Drahtgeschwindigkeit) der zuletzt ausgefiihrten SchweiBung.

4 4 SCHWEISSEN MIT SPOOL GUN (Abb. B, C, D)

Die SchweiBmaschine einschalten.
- Auswahl des Werkstoffes, des Gases und des Drahtdurchmessers mit den Knépfen
(11,12,13).
Der SchweiBstrom mit dem Dreh-Umschalter und dem Wechselschalter (falls
vorhanden) einstellen (Abb. N).
Auf dem Display erscheint der soeben eingestellte SchweiBstrom. Mit dem Knopf (7)
1aBt sich die zugehérige, werkseitig voreingestellte Drahtgeschwindigkeit anzeigen
(Led (8) SYNERGIC DEFAULT aufleuchtend).
ANMERKUNG: Die Drahtgeschwindigkeit kann innerhalb eines vorgegebenen
Intervalls geédndert werden, um gute SchweiBresultate zu erzielen. Dieses
Geschwindigkeitsintervall wird durch das Aufleuchten der Led (8) SYNERGIC
DEFAULT kenntlich gemacht; wird dieses voreingestellte Intervall SYNERGIC
DEFAULT verlassen, erlischt die Led.
Mit dem Knopf (10) wird der SchweiBmodus gewahlt.
Driicken Sie den Brennerknopf, um mitdem Schwei3en zu beginnen.
ANMERKUNG: Wéhrend des SchweiBvorganges erscheint auf dem Display der
tatséchliche Stromwert.
Mit dem Potentiometer der Spool gun 1483t sich die Drahtgeschwindigkeit verandern.
Auf dem Display erscheint kurzfristig der zugehérige Wert. Der Stromwert wird
wiederangezeigt, sobald diese Einstellung beendet ist.
Unter kritischen SchweiBbedingungen blinkt die Led fiir den Drahtdurchmesser.
chhtlg Der Spoolbetrieb ist gesperrt, wenn der von den Kippschaltern vorgegebene
Strom zu hochist. In dieser Situation erscheint auf dem Display "ALL SPOL".

ruft man den

4.5 PUNKTSCHWEISSFUNKTION (Abb. D)
- Die PunktschweiBfunktion wird mit Knopf (10) ausgewahit.
- Knopf (7) dricken, bis Led (4) aufleuchtet. Mit dem Handgriff (9) die

PunktschweiBdauer einstellen.
- Brenner- oder Spool-gun-Knopf driicken, um mit dem SchweiB3vorgang zu beginnen.
Dieser wird automatisch nach Ablauf der eingestellten Dauer unterbrochen.

4.6 PARAMETERPROGRAMMIERUNG SCHWEISSZUBEHOR (Abb. D)

Die SYNERGIC DEFAULTWERTE der zusatzlichen SchweiBparameter
(Anstiegsrampe, Burn-back, Gasvorstromungszeit) werden herstellerseitig
voreingestellt; zur individuellen Einstellung der einzelnen Parameter wie folgt
vorgehen:

- Mindestens 3 Sekunden lang den Knopf (7) driicken, bis auf dem Display “nor
erscheint.

Den Knopf (7) dricken, bis die Led aufleuchtet (2 oder 3 oder 4), die dem zu
programmierenden Zusatzparameter entspricht.

Durch Drehen am Regler (9) den Wert des gewahlten Parameters verandern.
Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit:

Einstellbereich nor, r_1, ..., r_9 (nor = Start ohne Rampe, r_1 = Sehr schneller Start,
r_9=sehrlangsamer Start).

Burn-back-Dauer:

Einstellbereich 0-1sec.

Gasvorstromungsdauer:

Einstellbereich 0-3sec.

Um die werkseitige Vorbesetzung wieder zu aktivieren, gleichzeitig 3 Sekunden lang
die Knépfe (11 und 12 betétigen).

Um den festgelegten Wert zu speichern und den Programmiermodus zu verlassen,
erneutden Knopf (7) fir mindestens 3 Sekunden driicken.

4.7 WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER DEFAULTWERTE (Abb. C)
Durch gleichzeitiges Dricken der Knépfe (11 und 12) (nicht im Programmiermodus)
werden die Werkseinstellungen samtlicher SchweiBparameter wieder hergestelit.

4.8 SPEICHERUNG UND AUFRUF PERSONALISIERTER PROGRAMME

4.8.1 Einflihrung

Mit der SchweiBmaschine lassen sich personalisierte Arbeitsprogramme mit einem
PARAMETERSATZ (SET) speichern (SAVE), die fur eine bestimmte SchweiBung
gelten. Jedes gespeicherte Programm kann jederzeit aufgerufen (RECALL) werden,
sodaB der SchweiBmaschinennutzer eine “betriebsbereite” SchweiBmaschine fir
spezifische, zuvor optimierte Arbeit vorfindet. Die SchweiBmaschine gestattet die
Speicherung von 9 individuell erstellten Programmen.

4.8.2Vorgehensweise fiir die Speicherung (SAVE)
Nachdem die SchweiBmaschine fiir eine bestimmte SchweiBung optimal eingestellt
wordenist, ist folgendermaBen vorzugehen (ABB.D):
a) Die Taste (18) “SAVE” 3 Sekunden lang driicken.
b) Aufdem Display (6) erscheint“S_“und eine Nummer zwischen 1 und 9.
c¢) Durch Drehen am Regler (9) eine Nummer wéhlen, unter der das Programm
abgespeichert werden soll.
d) Nochmals die Taste (18) “SAVE" betatigen:
- wenndie Taste "SAVE" mehr als 3 Sekunden lang gedriickt wird, ist das Programm
korrekt eingeprégt und die Aufschrift "YES" erscheint;
- wenn die Taste "SAVE" weniger als 3 Sekunden lang gedriickt wird, ist das
Programm nicht eingepragt, und die Aufschrift “no” erscheint.

4.8.3Vorgehensweise fiir das Aufrufen (RECALL)
Es gilt die folgende Vorgehensweise (siehe ABB.D):
a) Die Taste (19) “SAVE” 3 Sekunden lang driicken.
b) Aufdem Display (6) erscheint“r_*“und eine Nummer zwischen 1 und 9.
c) Durch Drehen des Reglers (9) die Nummer auswéhlen, unter der das nun zur
verwendung vorgesehene Programm abgespeichert worden ist.
d) Nochmals die Taste (19) “RECALL’drlicken:
- wenn die Taste "RECALL" mehr als 3 Sekunden lang gedrlckt wird, ist das
Programm korrekt wiedergerufen und die Aufschrift "YES" erscheint;
- wenn die Taste "RECALL" weniger als 3 Sekunden lang gedrickt wird, ist das
Programm nicht wiedergerufen und die Aufschrift“no” erscheint.

ANMERKUNGEN
WAHREND DER BENUTZUNG DER TASTEN “SAVE” UND “RECALL’
LEUCHTET DIE LED “PRG” AUF.

- EIN AUFGERUFENES PROGRAMM KANN VOM SCHWEISSENDEN NACH
BELIEBEN VERANDERT WERDEN, ABER DIE GEANDERTEN WERTE
WERDEN NICHT AUTOMATISCH GESPEICHERT. SOLLEN DIE NEUEN WERTE
IM SELBEN PROGRAMM GESPEICHERT WERDEN, MUSS SO
VORGEGANGEN WERDEN, WIE ES FUR DIE SPEICHERUNG BESCHRIEBEN
WURDE.

- DIE REGISTRIERUNG DER PERSONALISIERTEN PROGRAMME UND DIE
ABLAUFPLANUNG DER ZUGEHORIGEN PARAMETER IST SACHE DES
NUTZERS.

4.9 THERMISCHER SCHUTZ (Abb. D)

Die Led-Anzeige (15) fiir den thermostatischen Schutz leuchtet bei einer Uberhitzung
auf (auf dem Display erscheint "ALL thr"). Gleichzeitig wird die Leistungsabgabe
unterbrochen und automatisch nach einigen Minuten der Abkihlung wieder hergestellt.

4.10 SCHUTZ GEGEN UNZUREICHENDEN DRUCK IMWASSERKUHLKREISLAUF
(ABB.D)

Die Led (14) leuchtet bei einem unzureichenden Druck im Wasserkihlkreis auf
(auBerdem erscheint auf dem Display "ALL GRA"). In dieser Situation stellt die
SchweiBmaschine keine Leistung bereit.

5.INSTALLATION

A VORSICHT! 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. E)
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind zu
montieren.

5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE
Keine der in diesem Handbuch beschriebenen SchweiBmaschinen hat eine
Hebevorrichtung.

5.3 LAGE DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB der Ein- und Austritt
der Kiihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwélzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Stdube, korrosiven D&mpfe,
Feuchtigkeit u.a.angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250mm Platz frei bleiben.
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AVORSICHT! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfahigen Oberfliche aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

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

- 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 Zmax = 0.02ohm.

- Die SchweiBmaschine genligt den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + T) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose mit Schmelzsicherungen
oder Leistungsschalterein. Der zugehdérige ErdungsanschluB muB mit dem
Schutzleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1)
sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die
auszuwahlen sind nach dem von der SchweiBmaschine abgegebenen max.
Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

5.4.3 Spannungswechsel (ABB.F)

Um den Spannungswert zu andern (nur fir die dreiphasige Version), 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
Anschluf3 auf dem Hinweisschild und die verfligbare Netzspannung entsprechen.

Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.

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

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannungswert.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die
Folge.

5.5. ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES (ABB. G)

A VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen Schweistrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefiihrt (in mm?).

5.5.1 Verbindung mit der Gasflasche

Wiederaufflillbare Gasflasche auf der Auflagefldche Flasche Schweissmaschine: max

60kg.

- Druckverminderer 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.

- Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geéffnet
wird.

5.5.2 Verbindung mit der Drahtzufiihrung

- Zunéchstdie Verbindungen zum Stromgenerator herstellen (hintere Tafel):

- SchweiBstromkabel mitdem SchnellanschluB (+) 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.

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

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

5.5.4 AnschluB des Brenners

- Der Brenner wird in die zugehérige Steckverbindung eingesetzt, anschlieBend den
Feststellring von Hand ganz festdrehen.

Bereiten Sie ihn flr die Erstzufihrung des Drahtes vor, indem Sie die Dise und das
Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht leichter austritt.

5.5.5 AnschluBB der SPOOL GUN

- Die Spool gun mit dem zentralen Brenneranschlu3 verbinden, dabei die
Befestigungs-Ringmutter ganz festdrehen.

Den Stecker des Steuerkabels in die zugehérige Buchse einfigen. Die
SchweiBmaschine erkennt automatisch die Spool gun.

5.5.6 Empfehlungen

- Drehen Sie die Stecker der SchweiB3kabel so tief es geht in die Schnellanschllsse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleiBen vorzeitig und blBen an
Wirkung ein.

Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Ruckleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehdren; dadurch wird die
Sicherheit beeintrachtigt und mdglicherweise nicht zufriedenstellende
SchweiBergebnisse hervorgebracht.

5.5.7 AnschluB des Wasserkiihlaggregates G.R.A. (nur in der Version R.A.) (ABB.

)
- Den Mantel der SchweiBmaschine (1) entfernen.
- DasAggregat G.R.A.(2) einsetzen.
- DasAggregat G.R.A.mitden beiliegenden Schrauben an der Riickseite befestigen.
- Den SchweiBmaschinenmantel (3) schlieBen.
- Das Aggregat G.R.A mit dem beiliegenden Kabel an die SchweiBmaschine
anschlieBen.
- Die Wasserleitungen mitden Schnellanschlissen verbinden.

- Das Aggregat G.R.A. auf die Weise einschalten, wie es im Handbuch beschrieben
ist, das dem Kiihlaggregat beiliegt.

ACHTUNG: Wenn die Versorgungsbuchse fiir das Kiihlaggregat nicht verwendet

wird, muB der entsprechende Stift eingesteckt werden, der im Lieferumfang der

SchweiBmaschine enthalten ist.

5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB.I)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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
Mitnahmestift der Haspel muf3 dabei korrekt in der dafir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

- Nundie Andriick-Gegenrollen I6sen und von den unteren Rollen entfernen (2a).

- Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrollen den verwendeten Draht anpassten (2b).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien
Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende
einlaufseitig in die Drahtflihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtflihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

- Die Gegenrollen werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Priifen Sie, ob der Draht korrektin der Nut der unteren Rollen lauft (3).

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

- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine einschalten,
Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtfiihrungsseele
durchquert hat und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den
Knopfloslassen.

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

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.

- Nichtden Brennerder Flasche anndhern.

- Das Kontaktrohr und die Dise mussen wieder an den Brenner montiert werden
(4b).

- Prifen Sie, ob der Draht gleichméBig 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 schlie3en.

5.7 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. L)

A VORSICHT! PRUFEN SIE, OB DRAHTZUGROLLEN,
DRAHTFUHRUNGSMANTEL UND KONTAKTROHRCHEN DER SPOOL GUN DEM
DURCHMESSER UND DER ART DES BENUTZTEN DRAHTES ENTSPRECHEN
UND OB SIE RICHTIG ANGEBRACHT SIND. ODER DAB DIE SPOOL GUN VON
DERMASCHINE 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.

- Durch Lésen der Schraube die Haube abnehmen (1)

- Drahtspulein die Haspel einlegen.

- Gegendruckrolle I6sen und Sie sie von der unteren Rolle trennen (2).

- Das Drahtende I6sen, das verformte Ende mit einem sauberen, gratfreien Schnitt
abtrennen; die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende in
den Eingang der Fihrungsseele einmiinden lassen. Dazu wird der Draht 50-100
mm weitins Innere des SchweiBmundstickes (2) geschoben.

- Die Gegenrolle wieder positionieren, einen mittleren Druckwert einstellen und
prifen, ob der Drahtrichtig in der Nut der unteren Rolle liegt (3).

- Bremsen Sie die Haspel leicht mit der zugehérigen Stellschraube.

- Wenn die Spool gun angeschlossen ist, die SchweiBmaschine einschalten und
abwarten, bis der Draht die Drahtfihrungsseele durchquert hat und nun 10-15 cm
aus dem vorderen Brennerteil hervorsteht. In diesem Moment den Brennerknopf
loslassen.

5.8 AUSTAUSCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE IM BRENNER (ABB. M)
Bevor die Seele ausgewechselt wird, ziehen Sie das Brennerkabel glatt, sodaf3 sich
keine Biegungen bilden.

5.8.1 Spiralférmige Flihrungsseele fiir Stahldraht

1- Duse und Kontaktrohr vom Brennerkopf abschrauben.

2- Die Feststellmutter der mittleren Steckverbindung abschrauben, welche die
Flhrungsseele festhalt. Dann die vorhandene Fihrungsseele entfernen.

3- Die neue Seele in den Kanal des Brennerkabels einfihren und vorsichtig
weiterschieben, bis sie aus dem Brennerkopf austritt.

4- Nun die Festellmutter fir die Fihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Das Uberstehende Seelenstiick blindig abschneiden, indem man die Seele leicht
zusammendrickt; dann die Seele wieder aus dem Brennerkabel entfernen.

6- Den Schnittbereich der Seele abschrédgen und die Seele wieder in den Kanal des
Brennerkabels einfiihren.

7- AnschlieBend die Mutter wieder anschrauben und mit einem Schllssel festziehen.

8- Kontaktrohr und Diise wieder anbringen.

5.8.2 Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdraht

Die Schritte 1,2, 3 durchfiihren, wie sie fir die Stahlfihrungsseele beschrieben sind

(die Schritte 4,5, 6,7, 8 gelten hier nicht).

9- Das Kontaktrohr fir Aluminium wieder anschrauben und prifen, ob es die
Fuhrungsseele berihrt.
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10-Am anderen Ende der Seele (Seite des Brenneranschlusses) Messingnippel und O-
Ring einsetzen, und - die Seele leicht gedriickt haltend - die Befestigungsmutter fiir
die Fihrungsseele festziehen
Aus dem BrenneranschluB des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr fiir

Stahlseelen entnehmen.

11-Fir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,6 bis 2,4mm (gelb) IST DAS
KAPILLARROHR NICHT VORGESEHEN; Die Fuhrungsseele wird deshalb ohne
esinden AnschluB eingesetzt.
Das Kapillarrohr fiir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,2-1,6mm (rot) auf
ein Maf3 schneiden, das 2mm unter dem des Stahlrohres liegt. Dann wird das
Kapillarrohr am freien Ende der Fiihrungsseele eingefiihrt.

12-Nun den Brenner in den AnschluB des Drahtvorschubsystems einsetzen und
festspannen; Die Seele wird in 1-2mm Abstand von den Rollen markiert;
Den Brenner wieder entnehmen.

13- Die Seele auf das vorgesehene MaB zuschneiden, ohne die Eingangséffnung zu
verformen.
Den Brenner wieder in den AnschluB3 des Drahtvorschubsystems montieren und
die Gasdlse anbringen.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 UBERTRAGUNGSARTEN DES ELEKTRODENDRAHTES

6.1.1 Shortarc (Kurzlichtbogen)

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird durch
aufeinanderfolgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelz- bad (bis zu 200
Mal/Sek.) erzielt.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,6-1,2mm
- SchweiBstrom: 40-210A
- Bogenspannung: 14-23V
- Gasart: CO, und Ar/CO,, Ar/CO, /O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,8-1mm
- SchweiBstrom: 40-160A
- Bogenspannung: 14-20V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom: 75-160A
- Bogenspannung: 16-22V
- Gasart: Ar 99,9%

Typischerweise muf3 das Kontaktrohr biindig mit der Duse liegen oder die diinneren
Dréhte schauen leicht hervor bei der niedrigsten Lichtbogenspannung; die Lange des
freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm. Wéhlen
Sie die Buchse mit der geringsten Reaktanz fir Kohlenstoffstdhle oder
niedriglegierte Stahle, die mit CO, (Drahtdurchmesser 0,8-1,2mm) geschweiBt
werden, die mittlere Reaktanz fir dieselben Werkstoffe mit Ar/CO,, hohe Reaktanz
fur rostfreie Stéhle und Aluminium.

Anwendung: SchweiBen in allen Lagen von dinnwandigen Werkstoffen oder im
ersten SchweiBgang innerhalb von Gehrungen, unterstitzt durch den begrenzten
Warmeeintrag und das gut kontrollierbare Schmelzbad.

Anmerkung: Der SHORT ARC - Ubergang beim SchweiBen von Aluminium und
Legierungen muB mit Vorsicht angewendet werden (besonders bei Dréhten mit
Durchmesser >1mm), weil die Gefahr von Schmelzfehlern besteht.

6.1.2 Spray arc (Spriihlichtbogen)

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei hdherer Spannung und héherem Stromwert
ein als bei Short Arc: die Drahtspitze kommt nicht mehr mit dem Schmelzbad in Kontakt;
von der Spitze aus spannt sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim
ununterbrochenem Schmel zen des Drahtes entstehen, durchlaufen. Kurzschlisse
fehlen also.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser : 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom : 180-450A
- Bogenspannung: 24-40V
- Gasart: Ar/CO, o Ar/CO, /0,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 1-1,6mm
- SchweiBstrom : 140-390A
- Bogenspannung: 22- 32V
- Gasart: Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser : 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom : 120-360A
- Bogenspannung: 24-30V
- Gasart: Ar 99,9%

Das Kontaktrohr steckt im Normalfall 5-10mm innerhalb der Duse, je hdher die
Lichtbogenspannung, desto tiefer das Kontaktrohr; die Lange des freiliegenden
Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 10 und 12mm. Verwenden Sie die
Buchse mit der kleinsten Reaktanz.

Anwendung: Waagerechtes SchweiBen bei Dicken nicht unter 3-4mm (sehr
diinnflissiges Schmelzbad); Die Ausfiihrungsgeschwindigkeit und das Nahtvolumen
sind sehrhoch (hoherWarmeeintrag).

6.2 EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

6.2.1 Schutzgas

Die Férdermenge des Schutzgases muB3 betragen:

Shortarc: 8-141/min

Spray arc: 12-20/min

abhangig von der SchweiBstromstérke und dem Disendurchmesser.

6.2.2 SchweiBstrom (ABB. N)

Der SchweiBstrom wird je nach Schubgeschwindigkeit des Drahtes, die von
Durchmesser abhéngig ist, festgelegt.

Beachten Sie, daB je nach erwilinschtem Stromwert die Abrollgeschwindigkeit des
Drahtes verkehrt proportional zum verwendeten Drahtdurchmesser ist.

Die N&herungswerte fiir den Strom beim HandschweiBen sind fir die géngigsten
Drahte in derTabelle (TAB. 4) aufgefiihrt.

6.2.3 Lichtbogenspannung
Die Bogenspannung: ist in kleinen Intervallen mit Hilfe von Umschaltern, die auf dem
Stromgenerator angebracht sind, steuerbar. Sie wird an die Drahtspulgeschwindigkeit,
die vom verwendeten Drahtdurchmesser und von der Art des Gases abhangt,
progressw geman der folgenden Formel angepaft, wobei hier ein Mittelwert errechnet
wird
U,= 14+ 0,051,

UE:BogenspanninginVolt;

1, =SchweiBstromin Amp.
Beachten Sie, daB im Vergleich zur Leerspannung jeder Stufe, die Bogenspannung je
100 erogierter Amp.um 24V niedriger ist.

6.2.4 Qualitat der SchweiBnaht

Die Qualitat der SchweiBnaht und gleichzeitig damit die geringe Spriihung gehen auf
die Ausgewogenheit der SchweiBparameter wie Strom (Drahtgeschwindigkeit),
Drahtdurchmesser, Bogenspannung etc. und die richtige Auswahl der
Reaktanzsteckdose zuriick.

Ebenso sollte die Stellung des Brenners an die Orientierungsdaten der (ABB. O)
angeglichen werden, um zu groBe Sprihung und Fehler an der Naht zu vermeiden.
Auch die Geschwindigkeit beim Schweil3en (Arbeitsgeschwindigkeit entlang des
Werkstiickes) ist ein wichtiger Faktor flir korrekte Durchfiihrung der SchweiB3naht.
Darauf sollte man besonders bei der Penetration und der Formung der Naht achten.

Die haufigsten SchweiBfehler sind in TAB. 5 aufgefiihrt.

7.WARTUNG

A VORSICHT! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG ) )
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMENWERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betnebsunfah|g
waére.

- EsistregelméBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschllsse dicht sind.

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfihrungsseele mit trockener
Druckluft zu durchblasen (max 5bar) und aufihren Zustand hin zu Uberprifen.

- Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende Endstiicke des Brenners auf
ihren VerschleiBzustand und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Duse,
Kontaktrohr, Gasdiffusor.

7.1.2 Drahtzufiihrung

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

7.2. AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

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.

- RegelméBig 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,
Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen
(max 10 bar).

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

- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen
und ob die Kabellsollerungen unversehrtsind.

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

- Vel;meiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu
arbeiten.

8. STORUNGEN UND GEBRAUCHSPROBLEME (1aB. 6)

A VORSICHT! BEI EINIGEN KONTROLLEN BESTEHT DIE GEFAHR, MIT

SPANNUNGSFUHRENDEN ODER SICH BEWEGENDEN TEILEN IN BERUHRUNG
ZU KOMMEN.

Vor Eingriffen am Drahtvorschubsystem oder innerhalb der SchweiBmaschine muf3
das Kapitel 7 "WARTUNG” gelesen werden.

-23-



1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA
PORARCO ...eereeineasnnennnnnnnnnnes 20
2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL . ... 25

pég.

2.1 INTRODUCCION ........ e 25
2.2 PRINCIPALES CARACTERISTICAS . ... ... ..., 25
2.3 SOLDABILIDAD DELOSMETALES. . ... ... 25
2.4 ACCESORIOSDESERIE. . ... ..ottt 25
2.5 ACCESORIOSBAJOSOLICITUD ..........cooiiiiiie 25
3.DATOSTECNICOS .........cciiiiiiiinnennns 25
3.1 CHAPADEDATOS . ... ... i 25
3.2 OTROS DATOS TECNICOS ..ot 25
4, DESCRIPCION DE LA SOLDADORA ........... 25
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIONY CONEXION . . . . ... 25
411 8o0ldadora. . ... 25
4.1.2 Alimentadordehilo ......... ... . . . . 25
4.2 PANEL DE CONTROL DEL ALIMENTADORDEHILO ............. 25
4.3 SOLDADURA CON SOPLETEMIG-MAG ............coivvunnnn. 26
4.4 SOLDADURACONSPOOLGUN. ...... ..., 26
4.5 FUNCION PUNTEADO. ....... P 26
4.6 PROGRAMACION DE LOS PARAMETROS ACCESORIOS DE
SOLDADURA. . ..., e 26
4.7 RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS
PORDEFECTO ............... S 26
4.8 MEMORIZACIONY RECUPERACION DE PROGRAMAS
PERSONALIZADOS . ... ... e 26
4.8.11IntroducCion . . ... 26
4.8.2 Procedimiento de memorizacion (SAVE). ................... 26
4.8.3 Procedimiento de recuperacion (RECALL) . .................. 26
4.9 PROTECCIONTERMICA ... .\ttt 26
4.10PROTECCION POR PRESION INSUFICIENTE DEL CIRCUITO
DEENFRIAMIENTODEAGUA ............. ..., 26
5.INSTALACION........... i iiiiiiiinenn... 26
51 PREPARACION ... ... ... .. .. i, 26
5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA. . ............. 26
5.3 UBICACIONDELASOLDADORA .. ... ..t 27

INDICE

pag.
54 CONEXIONALARED. . ... .0ttt 27
5.4.1 ADVEMENCIAS . . ..ot 27
5.4.2 Enchufeytoma. ............ .. ... ... 27
5.4.3Cambiodetension ........ ... . ... 27
5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITODESOLDADURA . ................ 27
5.5.1Conexionalabombonadegas ............................ 27
5.5.2Conexién alalimentadordehilo. . ............ ... ... ....... 27
5.5.3 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura . . . . . .. 27
5.5.4Conexiondelsoplete. . ...... ... ... .. ... 27
5.55C0nexion SPOOLGUN. . ... ... 27
5.5.6Recomendaciones ... ........... . 27
5.5.7 Conexion del grupo de enfriamiento de agua G.R.A. (s6lo
paraversionR.A.) .. ... ... 27
5.6 CARGADELABOBINADEHILOSOLDADURA. .................. 27
5.7 CARGABOBINAHILOENELSPOOLGUN ...................... 27
5.8 SUSTITUCION DEL LA VAINA DE LA GUIA DEL HILO EN
EL SOPLETE . ... e e 27
5.8.1Vainaenespiralparahilosdeacero. ........................ 27
5.8.2Vaina en material sintético para hilos de aluminio. . .. ........... 27
6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL
PROCEDIMIENTO........ e i aaaas 28
6.1 MODO DE TRANSFERENCIA (FUSION) DELHILOELECTRODO .... 28
6.1.1 Short Arc (Arcocorto). .. ... .v vt 28
6.1.2 Spray Arc (Arco de pulverizacion) . ......................... 28
6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA .. ........ 28
6.2.1 Gas de protecCion . .. ...ttt 28
6.2.2 Corriente de soldadura. . . ...ttt 28
6.2.3TeNSIONdEArCO . . .\ o\ v vttt 28
6.2.4CalidaddelaSoldadura ........... .. ... .. .. i 28
7. MANTENIMIENTO. .........cciiiiiinnnnen... 28
7.1 MANTENIMIENTOORDINARIO . . .. ..ot 28
7AASo0plete . ..o 28
7.1.2Alimentadordehilo . ........ ... 28
7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO. ........................ 28
8. ANOMALIAS,CAUSASY SOLUCIONES ......... 28

SOLDADORAS DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO
MIG/MAGY FLUX PREVISTAS PARAUSO PROFESIONALY INDUSTRIAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
ARCO

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

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
62081”: INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR
ARCO).

A\

- 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 comprobacion y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufadade lared de alimentacién.

- 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 alimentacion
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 alimentacién.

- 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 composicion,
concentracién 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
elaboracién 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 mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccion 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.

- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

(por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su

uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se

asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana

alos campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion alos campos electromagnéticos:

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

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

- Noenrollar nuncalos cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

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

- Nodejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

- Distanciaminima d=20cm (Fig.P).

- Aparatodeclase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- Enespacios cerrados
- Enpresencia 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
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para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccién descritos en 5.10; A.7;
A.9de la“ESPECIFICACIONTECNICA IEC 0 CLC/TS 62081”

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

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

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se
puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectie 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
TECNICA IEC 0 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 la bombona 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 posicién correcta antes de conectar la
soldadoraalared de alimentacion.

JATENCION! Cualquier intervencion manual en partes en movimiento del
alimentador de hilo, por ejemplo:
- Sustitucién 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 CON LA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADADELA
RED DE ALIMENTACION.

® Seprohibe elevarla soldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora se compone de una fuente de corriente y de un alimentador de hilo
separado, conectado a ésta mediante un haz de cables. La fuente de corriente es un
rectificador de alimentacion trifasica con tension constante con regulacion por etapas y
con tomas multiples de reactancia. El alimentador de hilo esta provisto de un grupo de
alimentacion de hilo de 4 rodillos controlado por microprocesador que permite fijar
automaticamente la velocidad del hilo en funcién de las caracteristicas del material a
soldar, del gas de proteccion y del didmetro del hilo.

La soldadora esta preparada para el uso con soplete SPOOL GUN, utilizado para la
soldadura del aluminio y de los aceros cuando existen largas distancias entre el
generadory la pieza a soldar

En la versién R.A. el alimentador de hilo esta provisto de tuberias y racores para la
conexion del soplete enfriado por agua al grupo de enfriamiento.

2.2 PRINCIPALES CARACTERISTICAS

Monitor de la tensién de alimentacion.

Funcionamiento 2T/4T, Spot.

Reconocimiento automatico del soplete.

- Regulacion de la rampa de subida del hilo, tiempo de pre-gas, tiempo de quemado
final del hilo (burn-back).

Memorizacion/ recuperacion de programas personalizados.

Preparacion de uso del soplete SPOOL GUN.

Proteccion termostatica.

Proteccion de presion de agua insuficiente (sélo para version R.A.).

2.3 SOLDABILIDAD DE LOS METALES

La soldadora esta indicada para la soldadura MAG de los aceros al carbono y con
aleaciones bajas, con gas de proteccion CO2 y mezclas Ar/CO, o Ar/CO,/O, (Ar-Argén
tipicamente > 80%) tanto con hilos “macizos” como con alma (tubulares).

La utilizacién de hilos con alma sin gas de proteccion (self-shielding gas) es posible
adecuando la polaridad del soplete a las indicaciones del fabricante del hilo.

Para la soldadura MAG de los aceros inoxidables se adoptan modalidades andlogas a
los aceros al carbono utilizando necesariamente hilos macizos o con alma idénticos o
compatibles con el material de base y mezclas de gas de proteccién Ar/O, o Ar/CO, (Ar
tipicamente >98%).

La soldadura MIG del aluminio y de sus aleaciones debe efectuarse utilizando hilos con
una composicion compatible con el material a soldar con Ar puro (99,9%) como gas de
proteccion.

La soldadura MIG se puede efectuar en chapas zincadas con hilos de aleacién de
cobre (por Ej.cobre-silicio o cobre-aluminio) con gas de proteccion Ar puro (99,9%).

2.4 ACCESORIOS DE SERIE ;

- Adaptador de bombona de ARGON.

- Cableypinza de masa.

- Reductorde presién 2 manémetros.

- Grupo de enfriamiento poragua G.R.A.
(s6lo paraversion R.A.).

- Soplete MIG
(enfriada poraguaenlaversiéon R.A.).

- Alimentador de hilo.

2.5 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Grupo de enfriamiento poragua G.R.A.
(accesorio de serie en version R.A.).

- Kitbrazo mévily porta soplete.

- Kitcables de conexién R.A.4m, 10my 30m.

- Kitcables de conexién 4my 10m.

- Kitcubre-bobina.

- Tarjeta voltimetro.

- Kitruedas de alimentador de hilo.

- Kitde soldadura de aluminio.

- Kitde soldadura de hilo tubular.

- Soplete MIG 5m 350A, 500A.

- Soplete MIG 3m 500A R.A.
(accesorio de serie en version R.A.).

- Soplete MIG 5m 500A R.A.

- Spoolgun.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccion del envoltorio.

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién de las maquinas
para soldadura por arco.

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, :tensiéon méxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- I,/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 10 minutos (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 intervenciéon de la proteccién 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 tensién de arco.

9- Datos de las caracteristicas de lalinea de alimentacion:

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

- |; max: Corriente méxima absorbida por la linea.

-l Corriente efectiva de alimentacion.

10- === : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion 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 indicacién 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 DATOSTECNICOS:

- SOLDADORA: vea tabla (TAB. 1)
- SOPLETE: vea tabla (TAB.2)
- ALIMENTADOR DE HILO: vea tabla (TAB. 3)

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA .
4.1. DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.1.1 Soldadora (FIG. B)
en el lado anterior:
1- Interruptor general con lAmpara de indicacion
2- Regulacion por etapas de la tensién de arco.
3- Fusible.
4- Tomas rapidas de polaridad negativa, correspondientes a diferentes niveles de
reactancia, para conexion del cable de masa.
en el lado posterior:
5- Salida del cable de corriente de soldadura.
6- Salida del cable de mando.
7- Fusible del grupo de enfriamiento de agua.
8- Entrada del cable de alimentacién con bloqueo de cable.
9- Conector 5 polos para grupo de enfriamiento por agua.

4.1.2 Alimentador de hilo (FIG. C)
en ellado anterior:
1- Panel de control (vea descripcion).
2- Conector 14 polos para la conexion de Spool gun.
3- Empalmes rapidos para tuberias de agua del soplete MIG (sélo para versiones
R.A.).
Conector rapido del cable del soplete serie EURO.
en el lado posterior:
5- Fusible de baja tension.
6- Empalme deltubo de gas.
7- Tomarapida de polaridad positiva.
8- Conectorde 14 polos para cable de mando.

4

4.2 PANEL DE CONTROL DEL ALIMENTADOR DE HILO (FIG. D)
1- LED VERDE: indica que la soldadora estd conectada a la red y esta preparada
para el funcionamiento.
ATENCION: en condiciones de alimentacién andémala, se produciran las
siguientes situaciones:
- sefal sonora intermitente;
-mensaje ALL UPP o ALL LOW en el display.
Se aconseja apagar la soldadora para evitar dafios a lamisma.
2- A:Ledencendido:en el display se esté visualizando la corriente de soldadura.
Led intermitente: Modalidad programacion rampa de subida de la velocidad hilo
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e

3- m/min: Led encendido: en el display se esta visualizando la velocidad del hilo de
soldadura.
Led intermitente: Modalidad programacién quemado final del hilo (burn back)

to

4- sec:Ledencendido:en eldisplay se estd visualizando el tiempo de punteado

Led intermitente: Modalidad programacion tiempo de pregas 47

5- PRG: Led encendido: en el display se esta visualizando el programa de trabajo
personalizado del usuario.

6- Display alfanumérico 3 cifras. Indica:
a

- la corriente de soldadura en amperios. El valor indicado es el fijado con la
soldadora en vacio, mientras que real es el medido durante el funcionamiento.
- lavelocidad del hilo en m/min.

- eltiempo de soldadura por puntos.

- elnumero del programa de trabajo personalizado por el usuario.

b) En modalidad programacién:

- eltiempo de burn back.

- eltiempo de post-gas.

- rampade subida de la velocidad de hilo.

c) En presencia de alarmas:

-"ALLUP" :intervencién de la proteccion por subida de tensién de la linea de
alimentacion.

-"ALLLOU" : intervencién de la proteccion por bajada de tensién de la linea de
alimentacion.

-"ALLthr" :intervencion de la proteccion térmica por sobretemperatura de la
soldadora

-"ALL GRA" : intervencién de la proteccion por presion insuficiente del circuito de

enfriamiento por agua del soplete.

: la tension fijada por los conmutadores es demasiado alta para la

utilizacion del SPOOL GUN.

7- Pulsador doble funcién: si se pulsa y se suelta permite visualizar la corriente de
soldadura, la velocidad del hilo y el tiempo de punteado (jsélo si esta seleccionada
lafuncion punteadol).

Si el pulsador permanece apretado durante al menos 3 segundos, se accede a la
modalidad programacién de los parametros de soldadura.

Para salir de la modalidad programacion volver a apretar el pulsador durante al
menos 3 segundos.

8- SYNERGIC DEFAULT: Led encendido: indica que la velocidad del hilo es la
aconsejada (valor por defecto prefijado).

9- Asa de regulacién de la velocidad del hilo y programacion de los pardmetros
accesorios de soldadura.

10- Pulsador de seleccion de soldadura 2T/4T, Spot.

11- Pulsador de seleccién del tipo de material a soldar (acero, acero inoxidable,
aluminio, aleaciones de cobre silicio o cobre aluminio para cobresoldadura mig,
FREE para hilos macizos).

12- Pulsador de seleccion de gas de soldadura.

13- Pulsador de seleccion de didmetro del hilo

14- Led de sefalacién de intervencion de la proteccion por presion insuficiente del
circuito de enfriamiento por agua del soplete.

15- Led de sefalacion de la intervencion de la proteccion térmica por
sobretemperatura de la soldadora.

16- Led de sefalacién de reconocimiento de spool gun

17- Display alfanumérico 2 cifras. Indica la posicion de los conmutadores de la
soldadora

18- Tecla de memorizacién (SAVE) de los programas de soldadura personalizados
(véasepar.4.8.2).

19- Tecla de recuperacion (RECALL) de los programas de soldadura personalizados
(véase par.4.8.3).

4 3 SOLDADURA CON SOPLETE MIG-MAG (Fig.B,C,D)

Encender la soldadora.

Seleccionar el tipo de material, el tipo de gas, y el didmetro del hilo apretando
respectivamente los pulsadores (11,12,13).

Programar la corriente de soldadura con el conmutador giratorio y el desviador (si
esta presente) (Fig. N).

En el display aparece la corriente de soldadura relativa a la programacién que se
acaba de hacer. Apretando el pulsador (7) se puede ver la velocidad correspondiente
del hilo predefinida en fabrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT encendido).

NOTA: se puede variar la velocidad del hilo dentro de un intervalo prefijado,
garantizando buenos resultados de la soldadura. Dicho intervalo esta sefialado por
el led (8) SYNERGIC DEFAULT encendido; a la salida de dicha condicién de
SYNERGIC DEFAULT se apagara el led.

Seleccionar la modalidad de soldadura apretando el pulsador (10).

Pulsar el pulsador soplete para comenzar la soldadura.

NOTA: durante la soldadura el display indica el valor efectivo de la corriente.

Usando el mando (9) se puede modificar la velocidad del hilo, mostrando
instantdneamente en el display el valor relativo; la lectura de la corriente vuelve a
aparecer apenas se ha acabado dicha regulacion.

- Encondiciones criticas de soldadura, el led relativo al diametro del hilo parpadea.
Importante: la soldadora memoriza, todos los parametros (material, gas, diametro del
hilo, velocidad del hilo) de la ltima soldadura efectuada.

4 4 SOLDADURA CON SPOOL GUN (Fig. B, C, D)

Encenderla soldadora.

Seleccionar el tipo de material, el tipo de gas, y el didmetro del hilo apretando

respectivamente los pulsadores (11,12,13)

Programar la corriente de soldadura con el conmutador giratorio y el desviador (si

esta presente) (Fig. N).

En el display aparece la corriente de soldadura relativa a la programacién que se

acaba de hacer. Apretando el pulsador (7) se puede ver la velocidad correspondiente

del hilo predefinida en fabrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT encendido).

NOTA: se puede variar la velocidad del hilo dentro de un intervalo prefijado,

garantizando buenos resultados de la soldadura. Dicho intervalo esta sefialado por

el led (8) SYNERGIC DEFAULT encendido; a la salida de dicha condicién de

SYNERGIC DEFAULT se apagara el led.

Seleccionar lamodalidad de soldadura apretando el pulsador (10).

Pulsar el pulsador soplete para comenzar la soldadura.

NOTA: durante la soldadura el display indica el valor efectivo de la corriente.

- Usando el potenciémetro del spool gun se puede modificar la velocidad del hilo,
mostrando instantdneamente en el display el valor relativo; la lectura de la corriente
vuelve a aparecer apenas se ha acabado dicha regulacion.

- Encondiciones criticas de soldadura, el led relativo al diametro del hilo parpadea.

Importante: el funcionamiento del spool se inhibe cuando la corriente fijada por los

conmutadores es demasiado alta. En esta situacion aparece en el display "ALL SPOL".

-"ALLSPL"

4. 5 FUNCION PUNTEADO (Fig. D)
Fijar la funcién punteado apretando el pulsador (10).

- Pulsar el pulsador (7) hasta que se encienda el led (4). Con el mando (9) fijar la
duracion del punteado.

- Pulsar el pulsador del soplete o del spool gun y comenzar la soldadura. Esta se
interrumpira automaticamente después del tiempo fijado precedentemente.

- Verademas Fig. N paraindicaciones relativas al procedimiento.

4.6 PROGRAMACION DE LOS PARAMETROS ACCESORIOS DE SOLDADURA
(Fig.D)

Los valores por SYNERGIC DEFAULT de los parametros accesorios de soldadura
(rampa de subida, burn-back, tiempo de pre-gas) son prefijados por el fabricante; para
personalizar cada parametro seguir los siguientes pasos:

- Apretar el pulsador (7) durante al menos 3 segundos hasta que aparezca en el
display el mensaje “nor”.

Apretar el pulsador (7) hasta que se encienda el led (2 o 3 o 4) correspondiente al
paréametro accesorio a programar.

Girar el mando (9) para modificar el valor del parametro elegido.

Rampa de subida de la velocidad de hilo:

Intervalo de regulacién nor, r_1, ..., r_9 (nor = partida sin rampa, r_1 = partida muy
rapida, r_9 = partida muy lenta).

Tiempo de burn-back:

Intervalo de regulacién 0-1 seg.

Tiempo de pre-gas:

Intervalo de regulacién 0-3 seg.

Para restablecer el valor por defecto de fabrica pulsar al mismo tiempo los
pulsadores (11y 12) durante 3 segundos.

Para memorizar el valor definido y salir de la modalidad de programacién volver a
pulsar el pulsador (7) durante al menos 3 segundos.

4.7 RESTABLECIMIENTO DETODOS LOS PARAMETROS POR DEFECTO (Fig. D)
Pulsando al mismo tiempo los pulsadores (11 y 12) (no en modalidad programacion) se
vuelven a poner en el valor por defecto todos los parametros de soldadura.

4.8 MEMORIZACIONY RECUPERACION DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS
4.8.1 Introduccion

La soldadora permite memorizar (SAVE) programas de trabajo personalizados
relativos a un SET de pardmetros validos para una soldadura determinada. Cada
programa memorizado puede recuperarse (RECALL) en cualquier momento poniendo
de esta manera a disposicion del utilizador la soldadora "preparada para su uso” para
un trabajo especifico que se habia optimizado antes. La soldadora permite la
memorizacion de 9 programas personalizados.

4.8.2 Procedimiento de memorizacién (SAVE).
Después de haber regulado la soldadora de manera 6ptima para una determinada
soldadura, seguir los siguientes pasos (FIG.D):
a) Pulsarlatecla (18) “SAVE”por 3 segundos
b) Aparece “S_"eneldisplay (6) y un nimero comprendido entre 1y 9.
c) Girando elmando (9) elegir un nimero con el que se desea memorizar el programa.
d) Pulsarde nuevo latecla (18) “SAVE*":
- si la tecla "SAVE" es comprimida por un tiempo superior a los 3 segundos el
programa ha sido memorizado correctamente y aparece la frase "YES";
- si la tecla "SAVE" es comprimida por un tiempo inferior a los 3 segundos el
programa no ha sido memorizado es aparece la frase “no”.

4.8.3 Procedimiento de recuperacion (RECALL)
Seguir los siguientes pasos (véase FIG.D):
a) Pulsarlatecla (19) “SAVE”por 3 segundos
b) Aparece “r_"en el display (6) y un nimero comprendido entre 1y 9.
c) Girando elmando (9) elegir el nimero con el que estaba memorizado el programa
que ahora se quiere utilizar.
d) Pulsarde nuevolatecla (19) “RECALL”:
- si la tecla "RECALL" es comprimida por un tiempo superior a los 3 segundos el
programa ha sido repuesto correctamente y aparece la frase "YES";
- si la tecla "RECALL" es comprimida por un tiempo inferior a los 3 segundos el
programa no ha sido repuesto es aparece la frase “no”

NOTAS
DURANTE LAS OPERACIONES CON LA TECLA “SAVE” Y
ILUMINAEL LED“PRG”.

- UN PROGRAMA RECUPERADO PUEDE MODIFICARSE A PLACER POR EL
OPERADOR, PERO LOS VALORES MODIFICADOS NO SE GUARDAN
AUTOMATICAMENTE. SI SE QUIEREN MEMORIZAR LOS NUEVOS VALORES
EN EL MISMO PROGRAMA ES NECESARIO EFECTUAR EL PROCEDIMIENTO
DE MEMORIZACION.

- EL REGISTRO DE LOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS Y LA
PLANIFICACION RELATIVA DE LOS PARAMETROS ASOCIADOS ESTAN A
CARGO DEL UTILIZADOR.

“RECALL’ SE

4.9 PROTECCIONTERMICA (Fig. D)

El led (15) de sefialacién proteccion termostatica se enciende si se produce un
sobrecalentamiento (en el display aparece el mensaje "ALL thr") interrumpiendo el
suministro de potencia; el restablecimiento se efectia automéaticamente después de
unos minutos de enfriamiento.

4.10 PROTECCION POR PRESION INSUFICIENTE DEL CIRCUITO DE
ENFRIAMIENTO DE AGUA (FIG. D)

Elled (14) se enciende en condicion de presion insuficiente del circuito de enfriamiento
de agua (ademds, en el display aparece el mensaje "ALL GRA"). En esta situacion la
soldadora no suministra potencia.

5.INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA_ RIGUROSAMENTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

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

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

Las soldadoras descritas en este manual no estdn provistas de sistemas de elevacion.
5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no haya obstaculos
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cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacion forzada
através de ventilador, si esta presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una

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

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

- 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 el lugar
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 alimentacién que
presentan unaimpedancia menor que Zmax =0.02o0hm.

La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Enchufeytoma

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado, (3P + T) 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 (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.

5.4.3 Cambio de tension (FIG. F)

Para las operaciones de cambio de tension (sélo para version trifasica) 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 conexién indicada en la
relativa chapa de indicaciony la tensién de red disponible.

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.

iATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica para la tensiéon mas
elevada de lagama disponible, ejemplo:

U, 400V < Tension de preparacién en fabrica.

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

5.5. CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA (FIG. G)

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

5.5.1 Conexién alabombonade gas

Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de la soldadora: max

60kg
Atornillar el reductor de presién a la vélvula de la bombona de gas poniendo la
reduccion adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argén o
mezcla Argén/CO,.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presién antes de abrir la valvula
de labombona.

5.5.2 Conexion al alimentador de hilo

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

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

- 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 presion de la bombona y ajuste
con labridaincluida.

5.5.3 Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Seconecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo més cerca
posible de la junta en ejecucion.

- Estecable se conecta alborne con el simbolo (-).

5.5.4 Conexion 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 boquilla y el tubo de
contacto, para facilitar la salida.

5.5.5 Conexion SPOOL GUN

- Conectar el spool gun a la conexién de soplete centralizada girando a fondo la
abrazadera de fijacion.

- Introducir el conector del cable de mando en la toma relativa. La soldadora
reconoce de manera automatica el Spool gun.

5.5.6 Recomendaciones

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas (si
estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario
se producirédn 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 metélicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso parala seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

5.5.7 Conexidn del grupo de enfriamiento de agua G.R.A. (sdlo para version R.A.)
(FIG.H)

- Quitarel panel de cobertura de la soldadora (1).

- Introducirel G.R.A.(2).

- Fijarel G.R.A.enlaparte posterior con los tornillos incluidos.

- Cerrarelpanel de cobertura de la soldadora (3).

- Conectarel G.R.Aalasoldadora con el cable incluido.

- Conectarlas 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.

ATENCION: cuando la toma de alimentacion para el grupo de enfriamiento no se

utiliza, debe introducirse el enchufe correspondiente incluido con la soldadora.

5.6 CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (FIG. 1)

A JATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL

HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA DEL

ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETROY A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE

UTILIZARY QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES

DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

- 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 contrarodillos de presién y alejarlos de los rodillos inferiores (2a).

- Controlar que el rodillos de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).

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

- Volver a colocar los contrarodillos regulando la presion en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillos inferior (3).

- Frenarligeramente el carrete usando el tornillo de regulacién colocado en el centro
delmismo carrete (1b).

- Quitarlaboquillay el tubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la soldadora, apretar el
pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del
alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando
entonces el pulsador.

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

- Nodirigirla boca del soplete contra partes del cuerpo.

- Noacercarel soplete alabombona.

- Volveramontaren 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 boquillaa unos 10-15 mm.

- Cerrarel compartimento del alimentador de hilo.

5.7 CARGA BOBINA HILO EN EL SPOOL GUN (Fig. L)

A JATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL
HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION. O QUE EL SPOOL GUN ESTE
DESCONECTADO DE LA MAQUINA.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS REMOLCA-HILO, LA VAINA GUIA- HILO Y EL

TUBO DE CONTACTO DEL SPOOL GUN CORRESPONDAN AL DIAMETROY A LA

NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN

CORRECTAMENTE MONTADOS.DURANTE LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO

PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

Quitar la tapa destornillando el tornillo relativo (1)

- Colocarlabobinadel hilo en el carrete.

- Liberarel contrarrodillo de presién y alejarlo del rodillo inferior (2).

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

- Volver a colocar el contrarrodillo regulando la presién en un valor intermedio y
comprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del rodillo inferior
(3).

- Frenarligeramente el carrete con el relativo tornillo de regulacién.

- Con el Spool gun Conectado, encender la soldadora y pulsar el pulsador del spool
guny esperar que el cabo del hilo recorriendo toda la vaina guia-hilo salga unos 10-
15 cmde la parte anterior del soplete, entonces soltar el pulsador del soplete.

5.8 SUSTITUCION DEL LA VAINA DE LA GUIA DEL HILO EN EL SOPLETE (FIG. M)
Antes de efectuar la sustitucion de la vaina, extender el cable del soplete evitando que
forme curvas.

5.8.1Vainaen espiral para hilos de acero

1- Destornillarlaboquillay el tubo de contacto de la cabeza del soplete.

2- Destornillarlatuerca sujeta-vaina del conector central y quitar la vaina existente.

3- Pasar la nueva vaina en el conducto del cable-soplete y empujarla suavemente
hasta hacerla salir por la cabeza del soplete.

4- Volveraatornillarlatuerca sujeta-vaina a mano.

5- Cortarcon hilo el trozo de vaina que sobra comprimiéndola un poco; volver a sacarla

del cable del soplete.

Biselar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del cable-

soplete.

7- Volveraatornillar entonces la tuerca apretandola con unallave.

8- Volveramontareltubo de contactoy la boquilla.

6

5.8.2Vaina en material sintético para hilos de aluminio

Efectuar las operaciones 1, 2, 3 como se ha indicado para la vaina de acero (no

considerar las operaciones 4,5,6,7,8).

9- Volver a atornillar el tubo de contacto para aluminio comprobando que esté en
contacto con la vaina.
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10-Introducir en el extremo opuesto de la vaina (lado de conexién del soplete) el niple
de latdn, el anillo OR y, manteniendo la vaina ligeramente presionada, ajustar la
tuerca sujeta-vaina.
Extraer del racor del soplete del alimentador de hilo el tubo capilar para vainas de

acero.

11- NO SE HA PREVISTO EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio con un
diametro de 1,6-2,4mm (color amarillo); por lo tanto, la vaina se introducira en el
racor del soplete sin éste.

Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de diametro 1,2-1,6mm (color rojo)
con una medida 2mm mas pequefa que la del tubo de acero, e introducirlo en el
extremo libre de la vaina.

12- Introduciry bloquear el soplete en el racor del alimentador de hilo; marcar la vaina a
1-2mm de distancia de los rodillos; volver a sacar el soplete.

13- Cortarlavaina, ala medida prevista, sin deformar el agujero de entrada.

Volver a montar el soplete en el racor del alimentador de hilo y montar la boquilla de
gas.

6.SOLDADURA:DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 MODO DETRANSFERENCIA (FUSION) DEL HILO ELECTRODO

6.1.1 Short Arc (Arco corto)

La fusién del hilo y separacion de la gota producida por corto circuitos sucesivos de la
punta del hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces por segundo).

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0,6-1,2mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210A
- Gama de tension de arco: 14-23V

- Gas utilizable:
Aceros inoxidables

CO, y mezcla Ar/CO, , Ar/CO,/0O,

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160A
- Gama de tension de arco: 14-20V

- Gas utilizable:
Aluminio y aleaciones

mezcla Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Didmetros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 75-160A
- Gama de tension de arco: 16-22V
- Gas utilizable: Ar 99,9%
- Longitud libre del hilo (stick-out): 5-12mm

Normalmente el tubo de contacto debe estar al nivel de la boquilla o debe salir
ligeramente con los hilos mas finos y tensiones de arco mas bajas; la longitud libre del
hilo (stick-out) normalmente estara comprendida entre 5y 12mm. Seleccionar la toma
de reactancia minima para los aceros al carbono y con aleaciones bajas con gas CO,
(hilos de didametro 0,8-1,2mm) y media para los mismos con gas Ar/CO,, alta para los
aceros inoxidables y para el aluminio.

Aplicacion: Soldadura en cualquier posicion, en espesores finos o para la primera
pasada en bisel favorecida por la aportaciéon térmica limitada y el bafio bien controlable.

Nota: La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y aleaciones debe
adoptarse con precaucion (especialmente con hilos de didmetro > 1mm) ya que puede
presentarse el riesgo de defectos de fusion.

6.1.2 Spray Arc (Arco de pulverizacion)

La fusion de hilo tendra una corriente o tensién mas elevada con respecto a arco corto;
la punta del hilo no entra mas en contacto con el bafio de fusion; de elle tiene origen un
arco a través del cual pasan las gotas metalicas procedentes de la fusiéon continua del
hilo electrodo, en ausencia portanto de cortos circuitos.

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 180-450A
- Gamatensiondelarco: 24-40V

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables:
- Gama corriente de soldadura:
- Gama tension del arco:

- Gas utilizable:

Aluminioy aleaciones

mezcla Ar/CO, , Ar/CO,/O,

1-1,6mm

140-390A

22-32V

mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

- Didmetros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 120-360A
- Gama tension del arco : 24-30V
- Gas utilizable: Ar 99,9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar en el interior de la boquilla unos 5-10mm,
tanto mas cuanto més elevada es la tension de arco; la longitud libre del hilo (stick-out)
normalmente estard comprendida entre 10 y 12mm. Utilizar la toma de reactancia
minima.

Aplicacion: Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm (bafio muy
fluido); la velocidad de ejecucién y la tasa de depdsito son muy elevados (alta
aportacion térmica).

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

6.2.1 Gas de proteccion

El caudal del gas de proteccion debe ser:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 I/min

en funcién de la intensidad de la corriente de soldadura y del didmetro de la
boquilla.

6.2.2 Corriente de soldadura (FIG. N)

La corriente de soldadura viene definida por un determinado didmetro de hilo y por su
velocidad de avance. Recordar que a corriente igual, la velocidad requerida de avance
de hilo es inversamente proporcional al diametro de hilo utilizado.

Los valores indicativos de la corriente en soldadura manual para los hilos que se usan
normalmente se indican en la tabla (TAB.4).

6.2.3Tension de arco
La tension del arco es regulable a breves intervalos (escalones), por medio de los
conmutadores situados sobre el generador de corriente, la cual va adecuada a la
velocidad de avance de hilo escogida (corriente), al didmetro de hilo utilizado y a la
naturaleza del gas de proteccién en modo progresivo, segun las relaciones siguientes,
que se suministran en valores medios:
U,=14+0,051,
donde: U, :tensién de arco en voltios;

I, :corriente de soldadura en amperios.
Recordar que respecto a la tensién suministrada al vacio por cada escaldn, la tensién

delarco serainferior de 2 a 4 voltios cada 100 amperios suministrados.
La mezcla de Argén /CO, requiere tensiones de arco de 1 a 2 voltios inferiores con
respecto al CO,.

6.2.4 Calidad de la Soldadura

La calidad del cordén de soldadura contempordneamente a la minima cantidad de
chorreo producida, esta principalmente determinada por el equilibrio de los pardmetros
de soldadura, corriente (velocidad del hilo), diametro del hilo, tensién del arco, o de la
seleccion apropiada de la prueba de reactancia.

De lamisma forma, la posicién de las antorchas sera adecuada a las de los orientativos
de la figura (FIG. O), a fin de evitar una excesiva produccion de chorreos y defectos del
cordén. Aunque la velocidad de soldadura (velocidad de avance a lo largo del
empalme), es un elemento determinante para la correcta ejecucion del cordon, se
debera tener ella en cuenta junto a los otros parametros, sobre todo al final de la
penetraciony de la forma del mismo cordén.

Los defectos de soldaduraméas comunes se resumen en la TAB.5.

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 POR EL 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.

- Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido seco
(max.5bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su integridad.

- Controlar, antes de cada utilizo si las partes terminales del soplete estan gastadas y
correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto, difusor de 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
EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A JATENCION! 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 tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un
chorro de aire comprimido seco (max. 10bar).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadasy que los cableados no presenten dafos en el aislamiento.

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
afondo los tornillos de fijacién.

- Evitarabsolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

8. ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES (1AB.6)

A jATENCION! LA EJECUCION DE ALGUNOS CONTROLES IMPLICA EL
RIESGO DE CONTACTO CON PARTES ENTENSIONY/O MOVIMIENTO.

Antes de efectuar cualquier intervencion en el alimentador de hilo o en el interior de la
soldadora es necesario consultar el capitulo 7 “MANTENIMIENTO”.
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. ANOMALIAS, E PROBLEMAS DE USO - X

MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A ARCO MIG/MAG
E FLUX PREVISTAS PARA USO PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecéo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar_também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALAGAO EUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

A\

- 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 verificacdo e de reparacao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacao.

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

- Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéao e
acidentes emvigor.

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

- 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 operagcdes de
enchimento devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e
desconectada darede de alimentacao.

- 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 soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulacdo de ar adequada ou de equipamentos
capazes de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é
necessario um controle sistematico para a avaliagao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcao da sua composicdo, concentracdo e
duracéo da propria exposicao.

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

POL®

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacao ao eletrodo, a peca em
usinagem e eventuais partes metélicas 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
tapetesisolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz montados nas

mascaras ou capacetes.Usar os vestudrios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecdao deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas nao
refletoras.

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

A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens
médicas (p.ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).
Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os portadores

de
de
Es

sses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdo do aparelho
soldar.
te aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao € garantidaa

COl

rrespondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos

electromagnéticos em ambiente doméstico.

(0]
ex

operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a
posicdo aos campos electromagnéticos:

Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
préoximo possivel a juncdo em execucao.

Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.
Distancia minima d=20cm (Fig.P).

- Aparelhodeclasse A:

Es
pa
gal
do

te aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
ra o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é
rantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
mésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de baixa

tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES
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AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico
- Emespacos confinados
- Napresencade materiais inflaméveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
interven¢oes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecao descritos no



itemn.5.10;A.7;A.9.da "ESPECIFICACAOTECNICA 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 "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de 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 alimentacéo.

ATENCAO! 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

- Lubrificagdo das engrenagens
DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

® E proibido levantar améaquina de solda.

2. INTRODU(;AO E DESCRICAO GERAL

2.1INTRODUCAO

Este aparelho de soldar é composto por uma fonte de corrente e por um alimentador de
fio separado, ligado ao mesmo através de um feixe de cabos. A fonte de corrente € um
rectificador com alimentagdo trifdsica com tensdo constante com regulagdo em
degraus e com tomadas multiplas de reactancia. O alimentador de fio é equipado com
dispositivo alimentador de fio com 4 rolos controlado com micro computador que
permite a configuragdo automatica da velocidade do fio em fungéo das caracteristicas
do material a soldar, do gés de protecgao e do didmetro do fio.

Na versdo R.A. o alimentador de fio é equipado com tubagens e conexdes para a
ligacdo da tocha arrefecido a &gua ao conjunto de arrefecimento.

2 2 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS:
Monitor da tenséo de alimentacéo.

- Funcionamentoem 2T-4T, em apontamento.

- Reconhecimento automatico tocha.

- Rampa de subida do fio, tempo de post-gas, tempo de queimadura final do fio (Burn-
Back).

- Memorizagdo/Abertura de programas personalizados.

- Tochaspool gun.

- Protegdo termostatica.

- Proteccdo da pressao de dgua insuficiente (somente para versao R.A.).

2.3 SOLDABILIDADE DOS METAIS

A méaquina de solda é apropriada para a soldagem MAG dos agos de carbono e de
baixa liga com gas de protegdo CO, e misturaa Ar/CO, ou Ar/CO,/O, (Ar-Argbnio
tipicamente > 80%) tanto com arames “cheios” quanto com alma (tubulares).

A utilizagdo de arames com alma sem gas de protegdo (self-shielding gas) é possivel
adequando a polaridade da tocha as indicagdes do fabricante do arame.

Para a soldagem MAG dos agos inoxidaveis se utilizam sistemas semilares aos agos
de carbono utilizando necessariamente arames cheios ou com alma idénticos ou
compativeis com o material de base e misturas de gas de prote¢éo Ar/O, o Ar/CO, (Ar
tipicamente>98%).

A soldagem MIG do aluminio e de suas ligas deve ser executada utilizando arames de
composicao compativel com o material a soldar com Ar puro (99,9%) como gds de
protecéo.

A brasagem MIG pode ser efectuada tipicamente sobre chapas zincadas com fios de
liga de cobre (por ex. cobre-silicio ou cobre-aluminio) com gas de protec¢do Ar puro
(99,9%).

2.4 ACESSORIOS DE SERIE
- Adaptador garrafa ARGON.
- Cabo e pincade massa.
- Redutor de pressao 2 manémetros.
- Grupo esfriamento dgua G.R.A.
(somente paraversdoR.A.).
- TochaMIG
(esfriada com agua naversaoR.A.).
- Alimentador de fio.

2.5 ACESSORIOS A PEDIDO

- Grupo esfriamento agua G.R.A.
(acessorio de série sobre versdo R.A.).

- Conjunto brago moével portador de tocha.

- Conjunto cabos de conexao R.A. 4me 10m, 60m.
- Conjunto cabos de conexao 4me 10m.
- Conjunto para cobrir a bobina.
- Placado voltimetro.
- Conjunto rodas do alimentador de fio.
- Conjunto soldadura de aluminio.
- Conjunto soldadura do fio com nucleo.
- Tocha MIG 5m 350A, 500A.
- Tocha MIG 3m 500A R.A.
(acessorio de série sobre versédoR.A.).
- Tocha MIG5m 500A R.A.
- Spool gun.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestagcbes da maquina de solda sao

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegao do invdlucro.

2- Simbolo da linha de alimentacé&o:
1~:tensdo alternada monofésica;
3~:tenséo alternada trifasica.

3- 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 metdlicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da méaquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a segurancga e a fabricagdo das maquina
de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensével para
a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposi¢ao, busca da origem do produto).

8- Prestacdes do circuito de soldagem:

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

- 1,/U,: Corrente e tens&o correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pelaméaquina de solda durante a soldagem.

- X :Relagéo 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 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinara a intervencgéo da protecéo térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos).

- ANN-A/V: Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - méximo)
acorrespondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U;: Tens&o alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites

admitidos £10%).
l1 max: Corrente méaxima absorvida da linha.

- |4 Corrente efetiva de alimentagao.

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

11-Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo
1“Seguranca geral paraa soldagemaarco”.

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

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

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

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela (TAB.1)
-TOCHA: ver tabela (TAB.2)
- ALIMANTADOR DE FIO: ver tabela (TAB.3)

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLE,REGULAGEM E LIGAGAO

4.1.1 Maquina de solda (FIG. B)
no lado dianteiro:

1- Interruptor geral com lampada de sinalizagao.

2- Regulacéo da tensdo de arco em degraus.

3- Fusivel.

4- Tomadas rapidas polaridade negativa, correspondentes a vérios niveis de
reactancia, paraligacdo de fiomassa.

no lado traseiro :

5- Saida do cabo de corrente de soldadura.

6- Saidado cabo de comando.

7- Fusivel de conjunto de arrefecimento da dgua.

8- Entrada de cabo de alimenta¢do com bloqueador do cabo.

9- Conector 5 pélos para conjunto de arrefecimento da dgua.

4.1.2 Alimentador de fio (FIG. C)
no lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descri¢éo).

2- Conector 14 polos para a ligagao Spool gun.

3- Unides rapidas para tubagens da dgua da tocha MIG (somente para versdes R.A.).

4- Conector rapido do cabo da tocha de série EURO.
no lado traseiro:

5- Fusivel de baixa tensao.

6- Unido do tubo de gés.

7- Tomada rapida polaridade positiva.

8- Conector 14 polos para cabo de comando.

4.2 PAINEL DE CONTROLO DO ALIMENTADOR DE FIO (FIG.D)

1- LED VERDE: indica que o aparelho de soldar estd ligado a rede e esta pronto para
o funcionamento.
ATENCAO: Em condi¢ées de alimentagdo andmalas, irdo acontecer estas
situagoes:
- beepintermitente.
- escrita ALL UPP ou ALL LOW no display.
E'aconselhado desligar a soldadora para evitar danificagdes da mesma.

2- A:Ledaceso:nodisplay é visualizada a corrente de soldadura.

Led intermitente: Modalidade progamacgéo rampa de subida da velocidade fio @. .
3- m/min: Led aceso:no display & visualizada a velocidade do fio de soldadura.
Led intermitente: Modalidade programagéo queimadura final do fio (burn back)

e
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4- sec:Ledaceso:nodisplay é visualizado o tempo de apontamneto.

Led intermitente: Modalidade progamacéao tempo de pré-gas 57
5- PRG: Led aceso: no ecra esta a visualizar o programa de trabalho personalizado
pelo utente.
6- Ecraalfanumérico com 3 digitos. Indica:
a)
- acorrente de soldadura em ampére. O valor indicado é aquele configurado com
aparelho de soldar vazio, enquanto é aquele real durante o funcionamento.
- avelocidade do fio em m/min.
- otempo de soldadura por pontos.
- onumero do programa de trabalho personalizado pelo utente.
b) na modalidade programag&o:
- otempo de burn back.
- otempode pds-gas.
- rampade subida da velocidade do fio.

c)napresencade alarmes:

-“ALLUP” : intervengéao da protecgao devido a sobrecarga de tensdo da linha de
alimentacéao.

-“ALLLOU” : intervengdo da proteccdo devido a subtensdo da linha de
alimentacéao.

-“ALLthr” :intervencdo da proteccdo térmica devido a sobrecarga de

temperatura do aparelho de soldar.

-“ALL GRA” : intervencdo da proteccao devido a pressao insuficiente do circuito de

arrefecimento a 4gua da tocha.

-“ALLSPL" : a tensdo configurada pelos comutadores é muito alta para a

utilizagdo do SPOOL GUN.

7- Botao fungdo dupla: quando apertado e soltado permite visualizar a corrente de
soldadura, a velocidade do fio e o tempo de apontamento (sémente se foi
selecionada a fungdo apontamento!).

Se o botao é apertado pelo menos por 3 segundos ha acesso a programacéo dos
parametros de soldadura.

Para sair da modalidade programacao apertar denovo o botao pelo menos por 3
segundos.

8- DEDAULT Led SYNERGIC DEFAULT: quando aceso mostra que a velocidade do
fio € aquela planejada antes valor de default).

9- Alavanca para regular a velocidade do fio e para planejar os parametros de
soldadura.

10- Botéo selecéo soldadura 2T/4T, Spot.

11- Botéo de selecgdo do tipo de material a soldar (ago, ago inox, aluminio, ligas
cobre silicio ou cobre aluminio para brasagem mig FREE para fios com alma).

12- Botao de selecgdo do gas de soldadura.

13- Botao de seleccdo do diametro do fio.

14- Led de sinalizacéo de intervencgdo da protec¢do devido a presséao insuficiente
do circuito de arrefecimento a agua da tocha.

15- Led de sinalizagéo de intervengdo da protec¢do térmica devido a sobrecarga de
temperatura do aparelho de soldar.

16- Led de sinalizagao de reconhecimento spool gun

17- Ecra alfanumérico com 2 digitos. Indica a posi¢cdo dos comutadores do aparelho
de soldar

18- Tecla de memorizagédo (SAVE) de programas de soldadura personalizados (ver
par. 4.8.2).

19-Tecla de abertura (RECALL) de programas de soldadura personalizados (ver
par. 4.8.3).

4 3 SOLDADURA COM TOCHA MIG-MAG (Fig. B, C, D)

- Ligar o aparelho de soldar.

Escolher o tipo de material, o tipo de gds e o didmetro do fio carregando
respectivamente os botdes (11, 12, 13).

Configurar a corrente de soldadura com os comutadores rotativos e o desviador (se
presente) (Fig. N).

No ecra aparece a corrente de soldadura relativa a configuragao recém efectuada.
Carregando o botéo (7) é possivel visualizar a velocidade correspondente do fio
programada na fabrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT aceso).

NOTA: é possivel variar a velocidade do fio dentro de um intervalo prefixado,
garantindo bons resultados da soldadura. Esse intervalo é indicado pelo led (8)
SYNERGIC DEFAULT aceso; na saida dessa condigdo de SYNERGIC DEFAULT o
ledird apagar.

Seleccionar a modalidade de soldadura carregando o botao (10).

Carregar o botdo da tocha para iniciar a soldadura.

NOTA: durante a soldadura o ecré indica o valor efectivo da corrente.

Agindo no manipulo (9) é possivel alterar a velocidade do fio, exibindo
instantaneamente no ecra o valor relativo; a leitura da corrente reaparece tao logo
terminar essa regulagéo.

Em condigdes criticas de soldadura, o led relativo ao diametro do fio seleccionado
lampeja.

Importante: o aparelho de soldar grava todos os parametros (material, gas, didmetro
do fio, velocidade do fio) da ultima soldadura executada.

4 4 SOLDADURA COM SPOOL GUN (Fig.B,C,D)

- Ligaroaparelho de soldar.

Escolher o tipo de material, o tipo de gas e o diametro do fio carregando
respectivamente os botdes (11, 12, 13).

Configurar a corrente de soldadura com os comutadores rotativos e o desviador (se
presente) Fig.N).

No ecra aparece a corrente de soldadura relativa a configuragao recém efectuada.
Carregando o botéo (7) é possivel visualizar a velocidade correspondente do fio
programada na fébrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT aceso).

NOTA: é possivel variar a velocidade do fio dentro de um intervalo prefixado,
garantindo bons resultados da soldadura. Esse intervalo é indicado pelo led (8)
SYNERGIC DEFAULT aceso; na saida dessa condi¢cdo de SYNERGIC DEFAULT o
ledird apagar.

Seleccionara modalidade de soldadura carregando o botéo (10).

Carregar o botédo no spool gun parainiciar a soldadura.

NOTA: durante a soldadura o ecré indica o valor efectivo da corrente.

Agindo no potenciémetro do spool gun possivel alterar a velocidade do fio, exibindo
instantaneamente no ecra o valor relativo; a leitura da corrente reaparece tao logo
terminar essa regulacéo.

Em condigbes criticas de soldadura, o led relativo ao didametro do fio seleccionado
lampeja.

Importante: O funcionamento do spool é inibido quando a corrente configurada pelos
comutadores é muito alta. Nesta situacao aparece no ecra “ALL SPOL”.

4.5FUNCAO DE SOLDADURA POR PONTOS (Fig. D)

- Configurar a funcéo de soldadura por pontos spor carregando o botédo (10). Carregar
o botdo (7) até acender o led (4). Com o manipulo (9) configurar a duragéo da
soldadura por pontos.

- Carregar o botdo da tocha ou do spool gun e iniciar a soldadura. A mesma
interrompe-se automaticamente apés o tempo configurado anteriormente.

4.6 PROGRAMACAO DE PARAMETROS ACESSORIOS DE SOLDADURA (Fig. D)

Os valores de SYNERGIC DEFAULT dos parametros acessorios (rampa de subida,

burn-back, tempo de pré-gds) séo pré-configurados pelo fabricante; para personalizar

cada parametro agir conforme segue:

- Carregar 0 botao (7) durante pelo menos 3 segundos até aparecer no ecra a escrita

"nor

Carregar o botéo (7) até acender o led (2 ou 3 ou 4) correspondente ao parametro

acessorio a programar.

Virar o manipulo (9) para alterar o valor do parametro escolhido.

Rampa de subida da velocidade do fio:

Intervalo de regulagdo nor, r_1, ..., r_9 (nor = arranque sem rampa, r_1 = arranque

muito rapido, r_9 = arranque muito lento).

Tempo de burn-back:

Intervalo de regulagdo 0-1seg.

Tempo de pos-gas:

Intervalo de regulagdo 0-3seg.

- Pararecolocar o valor de default de fabrica carregar simultaneamente os bot6es (11
e 12) durante 3 segundos.

- Para memorizar o valor definido e sair da modalidade de programagao carregar de
novo o botéo (7) durante pelo menos 3 segundos.

4.7 RECONFIGURAGAO DETODOS OS PARAMETROS DE DEFAULT (Fig. D)
Carregando simultaneamente os botdes (11, 12) (ndo na modalidade de programagao)
recolocam-se todos os parametros de soldadura no valor de default.

4.8 MEMORIZAGCAO E ABERTURA DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS

4.8.1 Introducao

O aparelho de soldar permite de gravar (SAVE) programas de trabalho personalizados
relativos a um grupo de pardmetros validos para uma determinada soldadura. Cada
programa personalizado pode ser aberto (RECALL) em qualquer momento colocando
assim a disposigao do utilizador o aparelho de soldar “pronto ao uso” para um trabalho
especifico optimizado anteriormente. O aparelho de soldar permite a memorizagéo de
9 programas personalizados.

4.8.2 Procedimento de memorizacao (SAVE)
Ap6s ter regulado o aparelho de soldar de maneira excelente para uma determinada
soldadura, efectuar quanto a seguir (FIG.D):
A) Carregaratecla (18) “SAVE”durante 3 segundos.
B) Aparece “S_"no ecra (6) e um nimero compreendido entre 1 e 9.
C) Virando o manipulo (9) escolher o nimero com o qual se deseja memorizar o
programa.
D) Carregar novamente a tecla (18) “SAVE”:
- se a tecla “SAVE” for carregada por mais de 3 segundos o programa foi
memorizado correctamente e aparece a escrita "YES".
- se a tecla “SAVE” for carregada por menos de 3 segundos o programa néo foi
memorizado correctamente e aparece a escrita "no".

4.8.3 Procedimento de abertura (RECALL)
Proceder conforme a seguir (ver FIG.D):
A) Carregaratecla (19) “RECALL’ durante 3 segundos.
B) Aparece “r_"no ecra (6) e um nimero compreendido entre 1 e 9.
C) Virando o manipulo (9) escolher o nimero com o qual se deseja memorizar o
programa que se quer utilizar agora.
D) Carregarnovamente a tecla (19) “RECALL":
- se atecla“RECALL” for carregada por mais de 3 segundos o programa foi aberto
correctamente e aparece a escrita "YES".
- se a tecla “SAVE” for carregada por menos de 3 segundos o programa néo foi
aberto correctamente e aparece a escrita "no".

NOTAS:

- DURANTE AS OPERAGOES COM ATECLA “SAVE” E
ESTA ILUMINADO.

UM PROGRAMA ABERTO PODE SER MODIFICADO COMO DESEJADO PELO
OPERADOR, MAS OS VALORES ALTERADOS SAO GRAVADOS
AUTOMATICAMENTE. SE DESEJAR MEMORIZAR OS NOVOS VALORES NO
MESMO PROGRAMA E NECESSARIO EXECUTAR O PROCESSO DE
MEMORIZACAO.

A GRAVACAO DOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS E A RELATIVA
PROGRAMAGCAO DOS PARAMETROS ASSOCIADOS DEVEM SER
EFECTUADOS PELO UTILIZADOR.

“RECALL’ O LED “PRG”

4.9 PROTECCAOTERMICA (Fig.D)

O led (15) de sinalizagdo proteccdo termostatica se acende na condigdo de
sobreaquecimento (no ecrd aparece a escrita “ALL thr”) interrompendo o
abastecimento de poténcia; o reinicio é efectuado automaticamente apds alguns
minutos de arrefecimento.

4.10 PROTECCAO DEVIDO A PRESSAO INSUFICIENTE DO CIRCUITO DE
ARREFECIMENTO AGUA (FIG.D)

O Led (14) se acende na condi¢édo de pressao insuficiente do circuito de arrefecimento
da &gua (no ecré aparece também a escrita “ALL GRA”). Nesta situa¢éo o aparelho de
soldar nao fornece poténcia.

5.INSTALACAO

A ATENCAO' EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E
LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

5.1 PREPARAGAO (FIG. E)
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas, contidas
naembalagem.

5.2 SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA
Todas as maquinas de solda descritas neste manual séo equipadas com sistemas de
levantamento.

5.3LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que nao haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagao forcada através do ventilador, se presente); certificar-se ao
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mesmo tempo que ndo sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade,
etc..
Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

A ATENQI'\O! Colocar amaquina de solda numa superficie plana de capacidade
adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGACAO A REDE

5 4.1 Avisos
Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensao e freqiiéncia de rede disponiveis no local
deinstalagéo.

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

- 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 alimentagéo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax =0.02 ohm.

- O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (3P + T) 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 alimentagao. A tabela (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 tensdo nominal de alimentagao.

5.4.3Troca tenséao (FIG. F)

Para as operagdes de troca tensdo (somente para versao trifdsica) acessar a parte
interna da maquina de solda, removendo o painel e preparar o quadro de bornes de
troca de tensd@o de maneira que haja correspondéncia entre a ligagéo indicada na placa
de sinalizagdo apropriada e a tensao de rede disponivel.

Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.

Atencao! A maquina de solda é preparada na fabrica com a tensao mais elevada
da série disponivel, por exemplo:

U, 400V <=Tensao de preparacéo na fabrica.

A ATENCAO! A falta de observagao 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).

5.5 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM (FIG. G)

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

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

5.5.1 Ligagdo ao cilindro de gas

Garrafa de gas carregdvel no plano de apoio da garrafa da maquina de soldar: max

60kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas intercalando a redugéao
apropriada fornecida como acessério, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Argbnio/CO,.

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

- Afrouxar o aro de regulagao do redutor de pressé@o antes de abrir a vélvula do
cilindro.

5.5.2Ligacao ao alimentador de fio

- Executar asligagées com o gerador de corrente (painel traseiro):
- cabode 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.

5.5.3 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

- Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metalica onde esta apoiada, o mais
proximo possivel da junta que esta sendo executada.

- Estecabo deve serligado ao borne com o simbolo (-).

5.5.4 Ligacao da tocha

- Engatar a tocha no conector dedicado @ mesma apertando manualmente a fundo o
aro de bloqueio.

- Prepara-la para o primeiro carregamento do arame, desmontando o bico e o tubo de
contato, parafacilitar a saida.

5.5.5 Ligacdo SPOOL GUN

- Ligar o Spool gun ao engate tocha centralizado virando a fundo a anilha de fixag&o.

- Introduzir o conector do fio de comando a tomada especifica. O aparelho de soldar
identifica de modo automatico o Spool gun.

5.5.6 Recomendacées

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapidos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera
superaquecimentos dos préprios conectores com a relativa deterioragdo 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 pega em usinagem,
em substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a segurancga e dar resultados insatisfatdrios para a soldagem.

5.5.7 Ligacao do conjunto de arrefecimento da agua G.R..A. (somente para
versao R.A.) (FIG.H)
Remover a capa do aparelho de soldar (1).
- Introduziro G.R.A.(2).
- Fixaro G.R.A.no verso por meio dos parafusos fornecidos.
- Fecharacapa do aparelho de soldar (3).
- Ligaro G.R.A.ao aparelho de soldar por meio do fio fornecido.
Ligar as tubagens da dgua aos engates rapidos.
Ligar o G.R.A. seguindo o procedimento descrito no manual fornecido com o

conjunto de arrefecimento.
ATENCAO: quando a tomada de alimentacao para o conjunto de arrefecimento
nao for utilizada deve-se introduzir a ficha correspondente fornecido ao aparelho
de soldar.

5.6 CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig.1)

A ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO ARAME,

CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGCAO DE ARAME, A LUVA
GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE
DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS
FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECCAO.

- Abrir 0 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).
Verificar que o/s rodizio/s de alimentacgédo sejam/a apropriados/o ao fio utilizado (2b).
Liberara ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte preciso
e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do fio no guia
de arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da conexao da
tocha (2c).

Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um valor intermediario,
verificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior
3

Fréar ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagédo apropriado colocado
no centro do proprio carretel (1b).
Tirar o bico e o tubo de contato (4a).

Inserir o plugue na tomada de alimentacéao, ligar a maquina de solda, apertar o botao
da tocha ou o botao de tracdo 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 ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esté sob tensdo elétrica e é
submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se ndo forem adotadas as

precaucées adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:

Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

Nao aproximar a tocha ao cilindro.

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

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

Cortar a extremidade de arame que sai pelo bicoa 10-15mm.

Fecharovao carrete.

5.7 CARREGAMENTO BOBINA FIO NO SPOOL GUN (Fig.L)

A ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO ARAME,
CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO. OU QUE O SPOOL GUN SEJA
DESCONEXO DA MAQUINA DE SOLDA.

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

GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM

CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE

DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.

- Tiraratampadesaparafusando o parafuso apropriado (1).

- Colocarabobina do fio sobre o carretel.

- Soltaro contra-rolo de pressao e coloca-lo longe do rolo inferior (2).

- Soltar o cabo do fio, cortar a extremidade deformada com um corte nitido e sem
rebarba; virar a bobina no sentido anti-horério e introduzir o cabo do fio no guia-fio de
entrada empurrando-o por 50-100 mm. No guia-fio da junta tocha (2).

- Recolocar o contra-rolo regulando a pressao a um valor intermédio e verificar que o
fio esteja localizado corretamente na cavidade do rolo inferior (3).

- Frear levemente o carretel mediante acdo sobre o parafuso de regulagem
apropriado.

- Quando o Spool gun estiver conexo, ligar a maquina de soldar e premer o botdo do
spool gun e aguardar que a extremidade do fio percorrendo todo o revestimento guia
para fio saia de 10-15 cm pela parte dianteira da tocha, libertar o botdo tocha.

5.8 SUBSTITUICAO DA MANGUEIRA GUIA DE ARAME NATOCHA (FIG. M)
Antes de efetuar a substituicdo da mangueira, estirar o cabo da tocha evitando que
forme curvas.

5.8.1 Mangueira espiral paraarames de aco

1- Desaparafusar o bico e o tubo de contato do cabecote da tocha.

2- Desaparafusar a porca que fixa a mangueira do conector central e retirar a

mangueira existente.

Enfiar anova mangueira no conduto do cabo da tocha e empurra-lo suavemente até

amesma sair pelo cabecote da tocha.

4- Reaparafusarmanualmente a porca que fixa a mangueira.

5- Cortar rente 0 segmento de mangueira excedente comprimindo-a ligeiramente;
remové-lo do cabo da tocha.

6- Desbastara area de corte do cabo e reintroduzi-lo no conduto do cabo-tocha.

7- Reaparafusarentdo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remontar o tubo de contato e o orificio.

3

5.8.2 Mangueira de material sintético para arames de aluminio

Executar as operagdes 1,2, 3 como indicado para a mangueira de ago (ndo considerar

as operacgdes 4,5,6,7,8).

9- Reaparafusar o tubo de contato para aluminio verificando que entra em contato
comamangueira.

10-Inserir na extremidade oposta da mangueira (lado engate tocha) o niple de latéo, o
anel OR e, mantendo a mangueira com leve pressao, apertar a porca que fixa o
cabo.
Extrair da conexao da tocha do alimentador de fio o tubo capilar para mangueiras
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de aco.

11-NAO E PREVISTO O TUBO CAPILAR para mangueiras de aluminio com didmetro
1,6-2,4mm (cor amarelo); a mangueira sera entao inserida na conexao da tocha
sem o mesmo.
Cortar o tubo capilar para mangueiras de aluminio com didmetro 1,2-1,6mm (cor
vermelho) a uma medida inferior de 2mm aproximadamente em relagéo aquela do
tubo de aco, e inseri-lo na extremidade livre da mangueira.

12-Inserir e travar a tocha na conexao do alimentador de fio, marcar a mangueira a 1-
2mm de distanciadosrolos, extrairde novo atocha.

13-Cortar a mangueira na medida prevista, sem deformar o furo de entrada. Montar de
novo a tocha na conexao do alimentador de fio e montar o bico do gas.

6.SOLDAGEM: DESCRIQAO DO PROCEDIMENTO

6.1 MODOS DETRANSFERIMENTO (FUSAO) DO FIO ELECTRODO

6.1.1 Shortarc (Arco curto)

A fuséo do fio e o destaque da gota vem por meio de curto circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fusao (até 200 vezes ao segundo).

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,6-1,2mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-210A
- Gama da tenséo do arco: 14-23V

- Gas utilizavel:
Acos inoxidaveis

CO,, Ar/CO, , Ar/CO, /0,

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-160A
- Gama da tenséo do arco: 14-20V

- Gas utilizavel:
Aluminio e ligas

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 75-160A
- Gama da tenséo do arco: 16-22V
- Gas utilizavel: Ar 99,9%
- Comprimento livre do fio (stick out): 10-15mm

Tipicamente o tubo de contato deve estar a fio no bico ou ligeiramente saliente com os
arames mais finos e tensao de ar mais baixas; o comprimento livre do arame (stick-out)
estard normalmente compreendido entre 5 e 12mm. Selecionar a tomada de
reatancia minima para os acos de carbono ou baixa liga com gas CO, (arames com
diametro 0,8-1,2mm) e média para os mesmos com gas Ar/CO,, alta para os agos
inoxidaveis e para o aluminio.

Aplicacao: Soldagem em cada posicdo, em espessuras finas ou para a primeira
passada nos chanfros favorecida pela relagcdo térmica limitada e o banho bem
controlavel.

Nota: A transferéncia SHORT ARC para a soldadura do aluminio e das ligas deve ser
utilizada com cautela (especialmente com fios de didmetro >1mm) dado que pode
houver orisco de defeitos de fuséo.

6.1.2 Sprayarc (Arco apulverizagao)

A fuséo do fio eléctrodo vem por meio de correntes e tensdes mais elevadas em
respeito ao "short arc", a ponta do fio ndo entra mais a contacto com o banho de fuséo;
desta nasce um arco que através deste passam as gotas metdlicas provenientes da
fusdo continua do fio eléctrodo, poristo com a auséncia de curto circuitos.

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 180-450A
- Gama da tensdo do arco: 24-40V

- Gaés utilizavel:
Acos inoxidaveis

Ar/CO, , Ar/CO,/0,

- Diametro dos fios utilizaveis: 1-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 140-390A
- Gama da tensdo do arco: 22- 32V

- Gas utilizavel:
Aluminio e ligas

Ar/O, Ar/CO, (1-2%)

- Diémetro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 120-360A
- Gama da tenséo do arco: 24-30V
- Gas utilizavel: Ar 99,9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm, tanto mais quanto
mais elevada é a tensdo de arco; o comprimento livre do arame (stick-out) estara
normalmente compreendido entre 10 e 12mm. Utilizar a tomada de reatancia
minima.

Aplicacao: Soldagem no plano com espessuras nao inferiores a 3-4mm (banho muito
fluido); a velocidade de execucéo e a taxa de depdsito sdo muito elevadas (alto aporte
térmico).

6.2 REGULAGEM DOS PARAMETROS DE SOLDAGEM

6.2.1 Gas de protecao

O fluxo do gas de protecéo deve ser:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

em funcéo da intensidade da corrente de soldagem e do didmetro do bico.

6.2.2 Corrente de soldadura (FIG.N)
E determinada por um certo didametro de fio da prépria velocidade de avance. Esta
deverd ser regulada por meio do potenciémetro de regulagéo da velocidade do fio (no
alimentador do fio). Lembre-se que a paridade da corrente pedida a velocidade de
avanco do fio é pelo contrario proporcional ao didmetro do fio utilizado.
Os valores indicativos da corrente na soldagem manual para os arames de uso mais
comum estéo indicados na tabela (TAB. 4).
6.2.3 Tensdo doarco
E regulavel a breves intervalos (graus) através dos comutadores situados no gerador
de corrente, esta deverd ser ajustada a velocidade de avango do fio escolhida
(corrente) e ao didmetro do fio utilizado e a natureza do gas de protecgdo de maneira
progressiva segundo a relagéo seguinte que nos fornece um valor médio:

=(14+0,05x1,)
onde: U,:Tenséo do arco em Volts;

1,: Corrente de soldaduraem Amperes.

Lembrar que, em respeito a tensdo fornecida a vécuo para cada um grauzinho, a
tensdo do arco serd inferior de 2-4V a cada 100A emanados.
As misturas Argon/CO, exigem tensdes de arco de 1-2V inferiores em respeito ao CO,.

6.2.4 Qualidade de Soldagem

A qualidade do cordao de soldadura contemporaneamente com a minima quantidade
de pulverizagao produzida, serd principalmente determinada pelo equilibrio dos
parametros de soldadura: corrente (velocidade do fio), didmetro do fio, tensao do arco,
etc. e da escolha adequada da tomada de resisténcia.

Ao mesmo modo a posicdo da tocha devera ser ajustada aos dados orientativos da
figur (FIG. O), de maneira a evitar uma excessiva produgdo de pulverizagdo e defeitos
do cordéo de soldadura.

Também a velocidade de soldadura (velocidade de avanco no cordao) é um elemento
determinante para a correcta execuc¢ao do cord@o mesmo; desta se devera considerar
a paridade dos outros parametros, sobretudo a finalidade da penetragéo e da forma do
cordao mesmo.

Os defeitos de soldadura mais comuns séo recapitulados na TAB.5.

7. MANUTENCAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENGAO,

VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

7.1 MANUTENGCAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1Tocha
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fuséo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagao e conexdes de gas.

- A cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar comprimido seco (max
5bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correta
das partes terminais da tocha: bico, tubo de contato, difusor de gas.

7.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame,
remover periodicamente o pé metalico que se deposita na area de tragéo (rolos e
guiaarame de entrada e saida).

7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO 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 tensao dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fungao da utilizagao e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se
depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasiao verificar que as ligagbes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagbes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagéo.

- Evitar absolutamente de executar operag6es de soldagem com a maquina de solda
aberta.

8.ANOMALIAS, E PROBLEMAS DE USO (1a8.6)

A ATENCAO! A EXECUCAO DE ALGUNS CONTROLES ENVOLVE O RISCO DE
CONTATO COM PARTES SOBTENSAO E/OU MOVIMENTO.

Antes de qualquer intervengéo no alimentador de fio ou dentro da méaquina de solda é
necessario consultaro capitulo7 "MANUTENCAO".
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8. ANOMALIEEN, OORZAKEN EN REMEDIES

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG MIG/MAG EN
VOORZIENE FLUXVOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
Opmerking:In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENE VEILIGHEIDVOOR 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).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- Delasmachine 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.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende

aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen

gebruiken.

- 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).

PO 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 doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het
lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de

gebruikszone van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product

voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele

doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- Detweelaskabels zo dichtmogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

- Delaskabels nooit rond hetlichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van hetlichaam houden.

- De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij hetlassen in uitvoering.

- Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geenferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. P).

- Apparatuurvanklasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van
het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DEOPERATIESVAN HET LASSEN:
- Ineenruimte meteen verhoogd risico 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.
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De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10; A.7; A.9. van de
"TECHNISCHE 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).

- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men

werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator 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.

YA

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 INLEIDING

Deze lasmachine bestaat uit een stroombron en een gescheiden draadvoeder, ermee
verbonden middels een bundel kabels. De stroombron is een gelijkrichter met driefasen
voeding met constante spanning met stapsgewijze regeling en multiple
reactantiecontacten. De draadvoeder is uitgerust met een groep draadtrekker met 4
rollen gecontroleerd door een microprocessor die de automatische instelling toestaat
van de snelheid van de draad in functie van de karakteristieken van het te lassen
materiaal, hetbeschermend gas en de diameter van de draad.

In de versie R.A. is de draadvoeder voorzien van buizen en aansluitingen voor de
verbinding van de met water gekoelde toorts met de groep van koeling.

2.2 HOOFDKENMERKEN:

- Monitor van de voedingsspanning .

Werking 2T/4T, Spot.

Automatische erkenning van de toorts .

Regeling helling van stijging van de draad , tijd van post-gas, tijd van eindbranden van
de draad (burn-back).

Memorisatie/Oproep van verpersoonlijkte programma's.

Voorinstelling gebruik toorts SPOOL GUN.

Thermostatische bescherming.

Bescherming onvoldoende waterdruk (alleen voor versie R.A.).

2.3LASBAARHEIDVAN DE METALEN

De lasmachine is geschikt voor het MAG-lassen van koolstofstalen en gelegeerde

staalsoorten met beschermend gas CO, en mengsels Ar/CO, of Ar/CO,/O, (Ar-Argon

typisch > 80%) zowel met "volle” draden als met (buisvormige) kerndraden.

Het gebruik van kerndraden zonder beschermend gas (self-shielding) is mogelijk door

ge pglariteit van de toorts aan te passen aan de aanwijzingen van de fabrikant van de
raad.

Voor het MAG-lassen van de roestvrije stalen worden soortgelijke gebruikswijzen

toegepast als voor de koolstofstalen noodzakelijkerwijze gebruik makend van volle of

identieke of compatibele kerndraden met het basismateriaal en de beschermende

gasmengsels Ar/O, of Ar/CO,,.

Het MIG-lassen van het aluminium en van haar legeringen (Ar typisch> 98%) moet

uitgevoerd worden gebruik makend van draden met een samenstelling die compatibel

is met het te lassen materiaal met zuivere Ar (99,9%) als beschermend gas.

De soldeerverbinding MIG kan typisch uitgevoerd worden op verzinkt plaatijzer met

draden in koperen legering (vb. koper-silicium of koper-aluminium) met beschermend

gas Arpuur (99,9%).

2.4 SERIE ACCESSOIRES

- Adaptor fles ARGON.

- Kabel en massatang.

- Drukreductor 2 manometers.

- Koelunitwater G.R.A.
(alleenvoorde versie R.A.).

- Toorts MIG
(watergekoeld in de versie R.A.).

- Draadvoeder.

2.5 ACCESSOIRES OP AANVRAAG
- Koelunitwater G.R.A.
(serie accessoire op versie R.A.).
- Kitmobiele armtoortshouder.
- Kitverbindingskabels R.A.4m en 10m, 30m.

Kit verbindingskabels 4m en 10m.

Kit spoelbedekking.

Kaart voltmeter.

Kitwielen draadvoeder.

Kitaluminium lassen.

Kitlassen kerndraad.

- Toorts MIG 5m 350A, 500A.

- Toorts MIG 3m 500AR.A.
(serie accessoire op versie R.A.).

- Toorts MIG5m 500AR.A.

- Spool gun.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1- Beschermingsgraad van hetomhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

3- 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).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

7- 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).

Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- 1,/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
basciis 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).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten +10%):

= | max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- ly¢¢4: Effectieve voedingsstroom.

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 gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

-]
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3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE: zie tabel (TAB.1)
-TOORTS: zie tabel (TAB.2)
- DRAADVOEDER: zie tabel (TAB.3)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
4.1.1 Lasmachine (FIG. B)
op de voorkant:
1- Hoofdschakelaar met seinlamp.
2- Stapsgewijze regeling van de boogspanning.
3- Zekering.
4- Snapmofkoppelingen negatieve polariteit, overeenstemmend met verschillende
niveaus van reactantie, voor verbinding massakabel.
op de achterkant:
5- Uitgang kabel lasstroom.
6- Uitgang bedieningskabel.
7- Zekering groep waterkoeling.
8- Ingang voedingskabel met kabelblokkering.
9- Connector 5 polen voor groep waterkoeling.

4.1.2 Draadvoeder (FIG. C)
op de voorkant:
1- Controlepaneel (zie beschrijving).
2- Connector 14 polen voor de verbinding Spool gun.
3- Snelkoppelingen voor waterleidingen van de toorts Mig (alleen voor versies R.A.).
4- Snelkoppeling kabel toorts serie EURO.
op de achterkant:
5- Zekering lage spanning.
6- Aansluiting gasbuis.
7- Snapmofverbinding positieve polariteit.
8- Connector 14 polen voor verbindingskabel.

4.2 CONTROLEPANEEL VAN DE DRAADVOEDER (FIG. D).
1- GROENE LED: wijst erop dat de lasmachine aangesloten is op het net en klaar is
voor de werking.
OPGELET: In condities van abnormale voeding, doen zich de volgende situqties
voor:
- intermitterend geluidssignaal;
- opschrift ALLUPP o ALL LOW op hetdisplay.
Men raadtaan de machine uit te schakelen teneinde schade eraan te voorkomen .
2- A:Ledaan:op hetdisplay wordt de lasstroom gevisualiseerd .
Intermitterende led: Modaliteit programmazione helling van stijging van de snelheid

draad @.

3- m/min:Led aan: op hetdisplay wordtde snelheid van de lasdraad gevisualiseerd.
Intermitterende led: Modaliteit programmazione eindbranden van de draad (burn

back) to
4- sec:Ledaan:op hetdisplay wordtde tijd van puntlassen gevisualiseerd

Intermitterende led: Modaliteit programmering tijd van post-gas ﬁ .

-35-



5- PRG: Led aan: op het display wordt het door de gebruiker verpersoonlijkt
werkprogramma gevisualiseerd.
6- Alfanumeriek display 3 cijfers. Wijst op:
a)
- de lasstroom in ampéres. De aangeduide waarde is diegene die ingesteld is met
lasmachine leeg, terwijl deze reéelis tijdens de werking.
- de snelheid van de draad in m/min.
- detijd van het puntlassen.
- hetnummervan het door de gebruiker verpersoonlijkt werkprogramma.
b) In modaliteit programmering:
- detijd van burn back.
- detijd van postgas.
- helling van stijging van de snelheid draad.
c) In aanwezigheid van alarmen:

“ALLUP” : ingreep bescherming voor overspanning van de voedingslijn.
- “ALLLOU”: ingreep bescherming voor onderspanning van de voedingslijn.
- “ALLthr" : ingreep thermische bescherming voor te hoge temperatuur van de
lasmachine
- “ALLGRA”: ingreep bescherming voor onvoldoende druk van het koelcircuit met
water van de toorts.
- “ALLSPL” : de spanning ingesteld door de schakelaars is te hoog voor het

gebruik van de SPOOL GUN.

7- Drukknop met dubbele functie: indien ingedrukt en losgelaten staat deze toe de

lasstroom, de snelheid van de draad en de tijd van puntlassen te visualiseren
(alleenindien de functie puntlassen geselecteerd is!).
Indien de drukknop gedurende minstens 3 seconden ingedrukt wordt, heeft men
toegang naar de modaliteit van programmering van de parameters accessoires van
lassen . Om de modaliteit programmering te verlaten de drukknop terug indrukken
gedurende minstens 3 seconden .

8- SYNERGIC DEFAULT: Led aan: wijst erop dat de snelheid van de draad de
aanbevolen snelheid is (waarde van default vooringesteld).

9- Knop van regeling van de snelheid van de draad en van instelling parameters
accessoires van lassen.

10- Drukknop selectie lassen 2T/4T, Spot.

11-Drukknop selectie type te lassen materiaal (staal, roestvrij staal, aluminium,
legeringen koper silicium of koper aluminium voor mig- solderen, FREE voor
geanimeerde draden).

12- Drukknop selectie lasgas.

13- Drukknop selectie diameter van de draad.

14-Led van signalering ingreep bescherming voor onvoldoende druk van het
koelcircuitmet water van de toorts.

15-Led van signalering ingreep thermische bescherming voor te hoge temperatuur
vande lasmachine.

16- Led signalering herkenning spool gun

17- Alfanumeriek display 2 cijfers. Wijst op de stand van de schakelaars van de
lasmachine

18- Iosetzs van memorisatie (SAVE) van verpersoonlijkte lasprogramma’s (zie par.

19- Toets van oproep (RECALL) van verpersoonlijkte lasprogramma'’s (zie par.4.8.3).

4 3LASSEN METTOORTS MIG-MAG (Fig.B,C,D)

De lasmachine aanschakelen.
- Het type van materiaal, het type van gas en de diameter van de draad selecteren en
hierbij respectievelijk op de drukknoppen (11, 12, 13) drukken.
De lasstroom instellen met de draaiende schakelaars en de deviator (indien
aanwezig) (Fig.N).

Op het display verschijnt de lasstroom m.b.t. de juist uitgevoerde instelling. Wanneer
men op de drukknop (7) drukt is het mogelijk de overeenstemmende snelheid van de
draad vooringesteld in de fabriek (led (8) SYNERGIC DEFAULT aan) te visualiseren.
OPMERKING: hetis mogelijk de snelheid van de draad te variéren binnen een vooraf
bepaald interval, waarbij goede resultaten van het lassen gegarandeerd worden. Dit
interval wordt gesignaleerd door de led (8) SYNERGIC DEFAULT aan; bij het
verlaten van deze conditie van SYNERGIC DEFAULT heeft men het uitgaan van de
led.

De lasmodaliteit selecteren en hierbij drukken op de drukknop (10).

Drukken op de drukknop toorts om het lassen te starten.

OPMERKING: tijdens het lassen geeft het display de effectieve waarde van de
stroom.

Wanneer men ingrijpt op de knop (9) is het mogelijk de snelheid van de draad te
wijzigen, waarbij onmiddellijk op het display de desbetreffende waarde
gevisualiseerd wordt; het aflezen van de stroom verschijnt terug zodra deze regeling
beéindigdis.

In kritische lasomstandigheden, knippert de led m.b.t. de diameter van de
geselecteerde draad.

Belangrijk: de lasmachine slaat alle parameters (materiaal, gas, diameter draad,
snelheid draad) van de laatste uitgevoerde lasoperatie op in het geheugen.

4 4 LASSEN MET SPOOL GUN (Fig.B,C,D)

De lasmachine aanschakelen.
- Hettype van materiaal, het type van gas en de diameter van de draad selecteren en
hierbij respectievelijk drukken op de drukknoppen (11,12,13
De lasstroom instellen met de draaiende schakelaars en de deviator (indien
aanwezig) (Fig.N).
Op het display verschijnt de lasstroom m.b.t. de juist uitgevoerde instelling. Wanneer
men drukt op de drukknop (7) is het mogelijk de overeenstemmende snelheid van de
draad vooringesteld in de fabriek (led (8) SYNERGIC DEFAULT aan) te
visualiseren.
OPMERKING: hetis mogelijk de snelheid van de draad te variéren binnen een vooraf
bepaald interval, waarbij goede resultaten van het lassen gegarandeerd worden. Dit
interval wordt gesignaleerd door de led (8) SYNERGIC DEFAULT aan; bij het
verlaten van deze conditie van SYNERGIC DEFAULT heeft men het uitgaan van de
led.
De lasmodaliteit selecteren en hierbij drukken op de drukknop (10).
Drukken op de drukknop op de spool gun om hetlassen te starten.
OPMERKING: tijdens het lassen geeft het display de effectieve waarde van de
stroom.
Wanneer men ingrijpt op de potentiometer van de spool gun is het mogelijk de
snelheid van de draad te wijzigen, waarbij op het display onmiddellijk de
desbetreffende waarde gevisualiseerd wordt; het aflezen van de stroom verschijnt
terug zodra deze regeling beéindigd is.
- Inkritische lasomstandigheden, knippert de led m.b.t. de diameter van de draad.
Belangrijk: de werking van de spool is belemmerd wanneer de stroom ingesteld door
de schakelaars te hoog is. In deze situatie verschijnt op het display “ALL SPOL”.

4.5 FUNCTIE PUNTLASSEN (Fig.D)

- De functie puntlassen spot instellen en hierbij drukken op de drukknop (10). Drukken
op de drukknop (7) zolang de led (4) aangaat. Met de knop (9) de tijdsduur van het
puntlasseninstellen.

- Drukken op de drukknop van de toorts of van de spool gun en het lassen starten.
Deze operatie zal automatisch onderbroken worden na de eerder ingestelde tijd.

4.6 PROGRAMMERING PARAMETERS ACCESSOIRES VAN LASSEN (Fig. D)

De waarden van SYNERGIC DEFAULT van de parameters accessoires van het lassen
(helling van stijging, burn-back, tijd van pregas) zijn vooringesteld door de fabrikant; om
iedere parameter te verpersoonlijken als volgt tewerk gaan:

- Drukken op de drukknop (7) gedurende minstens 3 seconden tot op het display het
opschrift “nor” verschijnt.

Drukken op de drukknop (7) tot de led (2 of 3 of 4) aangaat die overeenstemt met de
te programmeren parameter accessoire.

Draaien aan de knop (9) om de waarde van de gekozen parameter te wijzigen.
Helling van stijging van de snelheid draad:

Interval van regeling nor, r_1, ..., r_9 (nor = vertrek zonder helling, r_
vertrek, r_9 =heel traag vertrek).

Tijd van burn-back:

Interval van regeling 0-1sec.

Tijd van postgas:

Interval van regeling 0-3sec.

Om de waarde van default van de fabriek terug te brengen, tegelijkertijd drukken op
de drukknoppen (11 en 12) gedurende 3 seconden.

Om de bepaalde waarde in het geheugen op te slaan en de modaliteit van
prograénmering te verlaten, terug drukken op de drukknop (7) gedurende minstens 3
seconden.

1 = heel snel

4.7 HERINSTELLINGVAN ALLE PARAMETERS VAN DEFAULT (Fig. D

Wanneer men tegelijkertijd drukt op de drukknoppen (11, 12) (niet in modaliteit van
programmering) brengt men alle parameters van lassen terug naar de waarde van
default.

4.8 IN HET GEHEUGEN OPSLAAN EN TERUG OPROEPEN VAN
VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA'S

4.8.1Inleiding

De lasmachine staat toe verpersoonlijkte werkprogramma's m.b.t. een set van
parameters geldig voor een bepaalde lasoperatie in het geheugen op te slaan (SAVE).
leder verpersoonlijkt programma kan op een willekeurig ogenblik terug opgeroepen
worden (RECALL) waarbij de lasmachine ter beschikking van de gebruiker wordt
gesteld “klaar voor het gebruik” voor een specifiek werk dat eerder geoptimaliseerd
werd. De lasmachine staat het in het geheugen opslaan toe van 9 verpersoonlijkte
programma's.

4.8.2 Procedure van in het geheugen opslaan (SAVE)

Nadat de lasmachine op een optimale manier voor een bepaalde lasoperatie afgesteld

werd, als volgt tewerk gaan (FIG.D):

A) Drukken op de toets (18) “SAVE” gedurende 3 seconden.

B) Op hetdisplay verschijnt (6) “S_"en een nummerbegrepentussenien9.

C) Draaien aan de knop (9) en hierbij het nummer kiezen waarmee men het
programma in het geheugen wenst op te slaan.

D) Opnieuw drukken op de toets (18) “SAVE”:

- indien de toets “SAVE” ingedrukt wordt gedurende een tijd langer dan 3 seconden,
werd het programma correct in het geheugen opgeslagen en verschijnt het
opschrift“YES”;

- indien de toets “SAVE” ingedrukt wordt gedurende een tijd korter dan 3 seconden,
werd het programma niet in het geheugen opgeslagen en verschijnt het opschrift
no”.

4.8.3 Procedure van oproepen (RECALL)

Als volgt tewerk gaan (zie FIG.D):

A) Drukken op de toets (19) “RECALL’ gedurende 3 seconden

B) Op het display (6) verschijnt“r_”en een nummerbevattussen1en9.

C) Aan de knop (9) draaien en het nummer kiezen waarmee het programma dat men
nu wenst te gebruiken in het geheugen was opgeslagen.

D) Opnieuw drukken op de toets (19) “RECALL:

- indien de toets “RECALL’ ingedrukt wordt gedurende een tijd langer dan 3
sec%nden werd het programma correct opgeroepen en verschijnt het opschrift
“YES”;

- indien de toets “RECALL’ wordt ingedrukt gedurende een tijd korter dan 3
seconden werd het programma niet opgeroepen en verschijnt het opschrift“no”.

OPMERKINGEN:

- TIUDENS DE OPERATIES MET DE TOETS “SAVE” EN “RECALL’ IS DE LED
“PRG”VERLICHT.

- EEN OPGEROEPEN PROGRAMMA KAN NAAR BELIEVEN VAN DE OPERATOR
GEWIJZIGD WORDEN, MAAR DE GEWIJZIGDE WAARDEN WORDEN NIET
AUTOMATISCH IN HET GEHEUGEN OPGESLAGEN. INDIEN MEN DE NIEUWE
WAARDEN OP HETZELFDE PROGRAMMA IN HET GEHEUGEN WENST OP TE
SLAAN, MOET MEN DE PROCEDURE VAN IN HET GEHEUGEN OPSLAAN
UITVOEREN .

- DE REGISTRATIE VAN DE VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA'S EN DE
BIJHORENDE PLANNING VAN DE ERAAN GEKOPPELDE PARAMETERS IS
TEN LASTEVAN DE GEBRUIKER.

4.9THERMISCHE BESCHERMING (Fig. D)

De led (15) van melding thermostatische bescherming gaat aan in condities van
verhitting ( op het display verschijnt het opschrift “ALL thr’) waarbij de verdeling van het
vermogen onderbroken wordt; het herstel gebeurt automatisch na enkele minuten van
koeling.

4.10 BESCHERMING WEGENS ONVOLDOENDE DRUK VAN HET CIRCUIT
WATERKOELING (FIG.D)

De led (14) gaat aan in condities van onvoldoende druk van het circuit waterkoeling
(bovendien verschijnt op het display het opschrift “ALL GRA”). In deze situatie verdeelt
de lasmachine geen vermogen.

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. E)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.2 WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE
Alle lasmachines beschreven in deze handleiding zijn voorzien van hijssystemen.

5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen

-36 -



worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een

adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

- 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 (Flicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax =0.02 ohm.

De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (3P + T) 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
(TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de vertraagde zekeringen van
de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.

5.4.3 Verandering spanning (FIG.F)

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.

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 I) met daaruit
volgende zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb.brand).

5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT (FIG. G)

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVANHETVOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.5.1 Verbinding met de gasfles

Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 60kg.

- 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.

5.5.2 Verbinding met de 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
met de strook in dotatie.

5.5.3 Verbinding 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 het symbool (-).

5.5.4 Verbinding toorts

De toorts in de desbetreffende connector steken en hierbijmet de hand de beslagring
van blokkering tot op het einde toe vastdraien.

Deze voorinstellen voor de eerste lading van de draad, en hierbij de sproeier en het
contactbuisje demonteren om het buitenkomen ervan te vergemakkelijken.

.5.5Verbinding SPOOL GUN
De Spool gun verbinden met de gecentraliseerde aansluiting van de toorts en hierbij
tot op het einde aan de beslagring van vasthechting draaien.
De connector van de bedieningskabel in het desbetreffend contact steken. De
lasmachine herkent automatisch de Spool gun.

o ' '

5.5.6 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 het lassen.

.5.7Verbinding groep koeling water G.R.A. (alleen voor versie R.A.) (FIG. H)
De mantel van de lasmachine wegnemen (1).
De G.R.A.invoeren (2).
De G.R.A.vasthechten op de achterkant middels de schroeven in dotatie.
De mantel van de lasmachine sluiten (3).
De G.R.A verbinden metde lasmachine middels de kabel in dotatie.
De waterleidingen aansluiten op de snelkoppelingen.
De G.R.A. aanschakelen volgens de procedure beschreven in de handleiding in
dotatie bij de groep van koeling.
OPGELET: wanneer het voedingscontact voor de groep koeling niet gebruikt
wordt, moet men de overeenstemmende stekker in dotatie bij de lasmachine

G ey

invoeren.

5.6 LADING DRAADSPOEL (FIG.1)

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

FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN

DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar
boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het
voorzien gat behuisd is (1a).

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen
(2a).

- 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
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

- De haspel lichtjes afremmen door in te grijpen op de desbetreffende stelschroef
geplaatstin hetmidden van de haspel zelf (1b) .

- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a) .

- De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop
toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel
(indien aanwezig) indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij
heel het omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste
gedelete van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

A OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische spanning
onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor elektroshock,
kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).

Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk
van de rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum
waarden en hierbij verifiéren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het
ogenblik van de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken
wegens een excessieve inertie van de spoel.

- Hetuiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.

- Deruimte haspel sluiten.

5.7 LADEN SPOEL OP HET SPOOL GUN (Fig. L)

A OPGELET:VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN LADEN VAN DE DRAAD
START, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET EN OF HET SPOOL GUN
LOSGEKOPPELD ISVAN DE LASMACHINE .

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN HET SPOOL GUN

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE MEN

WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN . TIJDENS DE

FASEN VAN HET INSTEKEN VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE

HANDSCHOENEN DRAGEN .

- Het deksel wegnemen en hierbij de desbetreffende schroef losdraaien (1).

De spoel van de draad op de haspel plaatsen .

De contrarol van druk vrijlaten en verwijderen van de onderste rol (2).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde ervan afknippen met een

duidelijke snede zonder braam; de spoel tegen de wijzers van de klok draaien en het

uiteinde van de draad in de draadgeleider van ingang steken en deze duwen met 50-

100mm aan de binnenkant van de lans(2).

De contrarol terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde waarde en

controleren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste rol (3).

De t}aspel lichties remmen en hierbij ingrijpen op de desbetreffende schroef van

regeling .

- A Spool gun is verbonden, de stekker van de lasmachine in het voedingscontact
steken, de lasmachine aanschakelen en drukken op de drukknop van het spool gun
en wachten tot het uiteinde van de draad het hele omhulsel draadtrekker heeft
doorlopen en buitenkomt met 100-150mm uit het voorste gedeelte van de toorts , de
drukknop toorts loslaten.

5.8 VERVANGING VAN HET OMHULSEL DRAADGELEIDER IN DE TOORTS (FIG.
M

Voordat men overgaat tot de vervanging van het omhulsel, moet men de kabel van de
toorts uitstrekken en hierbij vermijden datdeze bochten maakt.

5.8.1 Spiraalvormig omhulsel voor stalen draden

1- De sproeier en het contactbuisje van het kopstuk van de toorts losdraaien.

2- De moer omhulselblokkering van de centrale connector losdraaien
bestaande omhulsel wegnemen.

3- Hetnieuw omhulselin de leiding van de kabel-toorts steken en zachtjes duwen tot
ze uit het kopstuk van de toorts komt.

4- De moeromhulselblokkering metde hand terug vastdraaien.

5- Hetteveel aan omhulsel juist afsnijden en het hierbij lichtjes samendrukken; terug
wegnemen uit de kabel-toorts.

6- De zone van het afsnijden van het omhulsel afronden en terug invoeren in de
leiding vande kabel-toorts.

7- Vervolgens de moer terug vastdraaien en vastzetten met een sleutel.

8- Hetcontactbuisje en de sproeier terug monteren.

en het

5.8.2 Omhulsel in synthetisch materiaal voor aluminium draden

De operaties 1, 2, 3 uitvoeren zoals aangeduid wordt voor het omhulsel voor stalen

draden (4,5,6,7,8 nietinachtnemen).

9- Het contactbuisje voor aluminium terug vastdraaien en hierbij verifiéren of het in
contact komtmet hetomhulsel.

10- Op het tegenovergesteld uiteinde van het omhulsel (kant aansluiting toorts) de
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koperen nipple, de OR-ring invoeren en hierbij het omhulsel lichtjes gedrukt
houden, de moer omhulselblokkering vastdraaien. Uit de aansluiting toorts van de
draadtrekker de vertakte buis voor omhulsels stalen draden uittrekken.

11- DE VERTAKTE BUIS IS NIET VOORZIEN voor omhulsels aluminium draden met
diameter 1,6-2,4mm (gele kleur); het omhulsel zal dus ingevoerd worden in de
aansluiting toorts zonder deze.

De vertakte buis afsnijden voor omhulsels aluminium draden met diameter 1,2-
1,6mm (rode kleur) op een maat onder de 2mm circa in vergelijking met die van de
buis stalen draden, en invoeren op het vrije uiteinde van hetomhulsel.

12- De toorts invoeren en blokkeren in de aansluiting van de draadtrekker; het
omhulsel markeren op 1-2mm afstand van de rollen; de toorts terug uittrekken.

13- Het omhulsel afsnijden op de voorziene maat, zonder de ingangsopening te
vervormen. De toorts terug monteren in de aansluiting van de draadtrekker en de
gassproeier monteren.

6.LASOPERATIE: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 OVERDRACHTWIJZES (SMELTEN) VAN DE DRAADELEKTRODE

6.1.1 Shortarc (Korte boog)
Het smelten van de draad en het loskomen van de druppel is het resultaat van
opeenvolgende kortsluitingen van de draadpunt in het smeltbad (tot 200 maal per
seconde).

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0,6-1,2mm
- Lasstroomgamma: 40-210A
- Boogspanningsgamma: 14-23V

- Bruikbaar gas:
Roestvrije stalen

CO, en mengsel Ar/CO, , Ar/CO,/0,

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1mm
- Lasstroomgamma: 40-160A
- Boogspanningsgamma: 14-20V

- Bruikbaar gas:
Aluminium en legeringen

mengsel Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 75-160A
- Boogspanningsgamma: 16-22V
- Bruikbaar gas: Ar 99,9%
- Vrije lengte van de draad (stick out): 5-12mm

Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er lichtjes uitsteken
met de fijnste draden en lagere boogspanningen; de vrije lengte van de draad (stick-
out) zal normaal liggen tussen 5 en 12mm. Het contact van minimum reactantie
selecteren voor de koolstofstalen of gelegeerde staalsoorten met CO,- gas (draden
met diameter 0,8-1,2mm) en medium voor dezelfde met Ar/CO,-gas, hoog voor de
roestvrije stalen envooraluminium.

Toepassing: Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een eerste operatie
binnen afrondingen bevorderd door de beperkte thermische bijdrage en het goed
controleerbaarbad.

Opmerking: De transfer SHORT ARC voor het lassen van aluminium en legeringen
moet nauwkeurig worden toegepast (vooral met draden met een diameter >1mm)
omdat er zich hierbij hetrisico van defecten van smelting kan voordoen.

6.1.2 Spray Arc (Spray boog)

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten opzichte van de
“short arc”; de draadpunt komt niet meer met het smeltbad in contact; vanaf de punt van
het draad begint de boog waar de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het constante
smelten van de draadelektrode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.
Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 180-450A
- Boogspanningsgamma: 24-40V

- Bruikbaar gas: mengsel Ar/CO, , Ar/CO,/0,

Roestvrije stalen

- Bruikbare draaddiameters: 1-1,6mm
- Lasstroomgamma: 140-390A
- Boogspanningsgamma: 22- 32V

- Bruikbaar gas:
Aluminium en legeringen

mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 120-360A
- Boogspanningsgamma: 24-30V
- Bruikbaar gas: Ar99,9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de sproeier van 5-10mm
bevinden, des te groter naarmate de boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de
draad (stick-out) zal normaal liggen tussen 10 en 12mm. Het contact van minimum
reactantie gebruiken.

Toepassing: Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm (heel vloeibaar bad);
de snelheid van uitvoering en het gehalte van afzet liggen heel hoog (hoge thermische
bijdrage).

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS VAN HET LASSEN

6.2.1 Beschermend gas

Hetvermogen van hetbeschermend gas moet zijn:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-20/min

in functie van de intensiteit van de lasstroom en van de diameter van de sproeier.

6.2.2 De Lasstroom (FIG.N)

Wordt voor een gegeven draaddiameter door diens aanvoersnelheid bepaald, en zal
dus met behulp van een potentiometer voor de instelling van de draadtoevoersnelheid
(op de draadvoedingsinrichting) worden ingesteld. Onthouden moet worden dat voor
een gelijke hoeveelheid gevraagde stroom de aanvoersnelheid van de draad
omgekeerd proportioneel aan de diameter van de gebruikte draad zal zijn.

De aanwijzende waarden van de stroom in manueel lassen voor de meest gebruikte
draden staan aangeduidin tabel (TAB. 4).

6.2.3 De Boogspanning
Kan met behulp van op de stroomgenerator geplaatste keuzeschakelaars met korte
tussenwaarden (trapjes) worden ingesteld. De spanning wordt op proportioneel
toenemende wijze aan de gekozen aanvoersnelheid van de draad (stroom), aan de
diameter van de gebruikte draad en aan de aard van het beschermingsgas, aangepast,
volgens de volgende formule, die een gemiddelde waarde oplevert:
U,=(14+0,05x1,) waarbij:

U,: de boogspanningin Volts;

l,: delasstroomin ampéres.

Er dient rekening mee te worden gehouden dat, ten opzichte van de voor elke
tussenstand geleverde nullastspanning, de boogspanning 2-4V per iedere geleverde

100A lager zal zijn.
Het mengsel Argon/CO, hebben boogspanningen nodig die 1-2V lager zijn dan die voor
CO,.

6.2.4 Kwaliteit van het lassen

De kwaliteit van het lassen in combinatie met een minimale hoeveelheid
geproduceerde spatten, zal voornamelijk worden bepaald door het onderlinge
evenwicht van de lasparameters: stroom (snelheid draad), draaddoorsnede,
boogspanning, enz.en door de juiste keus van het reactantiecontact.

Op dezelfde wijze zal de stand van de brander aan de ter oriéntatie in de (FIG. O)
vermelde gegevens moeten worden aangepast, om overmatig spatten en gebreken
aande lasnaad te voorkomen.

De lassnelheid (snelheid waarmee men over de verbinding heen gaat) is eveneens een
doorslaggevend element voor een goede lasnaad; hier dient op dezelfde wijze als met
de andere parameters rekening mee worden gehouden; vooral met het oog op de
diepte en vorm van de naad zelf.

De meest voorkomende defecten van hetlassen zijn samengevatin TAB.5.

7.O0NDERHOUD

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 gasaansiluitingen controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5bar) in het
omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van de montage
van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

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 van ingang en uitgang).

7.2BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIEDVAN 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.

- Regelmatigen 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 10bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

8.ANOMALIEEN,OORZAKEN EN REMEDIES (1aB.6)

AOPGELET! DE UITVOERING VAN ENKELE CONTROLES HOUDT EEN RISICO
INVAN CONTACT MET GEDEELTEN ONDER SPANNING EN/OF IN BEWEGING.

Voordat men gelijk welke ingreep op de draadtrekker of aan de binnenkant van de
lasmachine uitvoert, moet men het hoofdstuk 7 raadplegen ”ONDERHOUD ”.

-38 -



1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE
LYSBUESVEJSNING .......ccccomiemremnenniennenssessannans 39
2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

d.

2.1 INDLEDNING.........ooooviiiiiiicccc s .. 40
2.2 HOVEDEGENSKABER....................... .. 40
2.3 HVILKE METALLER DER KAN SVEJS 40

2.4 STANDARDUDSTYR .oovvovveoerrvoens . 40

2.5 EKSTRATILBEHOR .... .

3. TEKNISKE DATA ...
3.1 SPECIFIKATIONSM/ERKAT .. .
3.2 ANDRE TEKNISKE DATA ..ooooooooooooooooooeeeeeeoion

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN................... 40
41 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER ... 40

4.1.1 Svejsemaskine

4.1.2 Trédtilferselsanordning............ccccovverivricnnne 40
4.2 TRADTILFORSELSANORDNINGENS STYREPANEL .. ... 40
4.3 SVEJSNINGMED MIG-MAG BRANDER................ R
4.4 SVEJSNINGMED SPOOLGUN.......... 41
4.5 PUNKTSVEJSEFUNKTIONEN.........cocceiiiecce 41
4.6 PROGRAMMERING AF DE SEKUNDARE SVEJSEPARAMETRE ......... 41
4.7 GENINDSTILLING AF SAMTLIGE STANDARDPARAMETRE ................. 41
4.8 HVORDAN MAN GEMMER/HENTER

BRUGERTILPASSEDE PROGRAMMER .........ccooiiiiiiiiiic 41

4.8.1 Indledning ........cceeviiiiieniiiiieens .M
4.8.2 Lagringsprocedure (SAVE)..
4.8.3 Henteprocedure (RECALL).

4.9 VARMESIKRING

4.10BESKYTTELSESANORDNING MOD FOR LAVT
TRYKI1BRa&NDERENS VANDAFKoLINGSKREDS

INSTALLATION .....cccviiriinnnnnisansnens
5.0 OPSTILLING .....p oo
5.2 FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN..
5.3 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN .......ccoooommumrurrrrrrerrneen
5.4 TILSLUTNING TILNETFORSYNINGEN ...........ooommimmmmmmieiemnnrnennnnrenenenennee 42

o

INDHOLDSFORTEGNELSE

5.4.1 Advarsler 42
5.4.2 Stik og stikkontakt 42
5.4.3 Speendingsveksel.........c.coeveieicne 42
5.5. SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSE 42
5.5.1 Forbindelsetilgasbeholderen............... 42
5.5.2 Forbindelse til tradtilferselsanordningen 42
5.5.3 Forbindelse af svejsestromreturkablet.. . 42
5.5.4 Forbindelse afbraender .................. . 42
5.5.5 Forbindelse af SPOOL GUN. . 42
5.5.6 Goderad ............... ettt sttt s 42

5.5.7 Tilslutning af vandkel enG.R.A.
(geelder kun for R.A. versionerne med vandafkeling) 42
5.6 ISETNING AFTRADSPOLE.......... e . 42
5.7 PASATNING AFTRADSPOLEN PASPOOL GUN'EN . 42
5.8 UDSKIFTNING AF TRADLEDER IBRANDER ..... . 42
5.8.1 Spiralformetstéltradleder .................. . 42
5.8.2 Syntetisk aluminiumtradleder 42

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE

AF FREMGANGSMADEN .........ooverrcrreerreenne 43
6.1 HVORDAN DEN OPRULLEDE ELEKTRODE OVERFQRES.. . 43
6.1.1 Short Arc (Kortbue) .........ccoovrevenireniiniiieciecens .. 43
6.1.2 Spray arc (Bue medspraijt).............. .. 43
6.2 REGULERING AF SVEJSEPARAMETRENE. 43

6.2.1 Beskyttelsesgas.........cccocvrvirinnnnns 43

6.2.2 Svejsespeending . . 43

6.2.3 Lysbuensspanding .. 43

6.2.4 Svejsekvalitet ............. . 43

7. VEDLIGEHOLDELSE...... .43
7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE .. 43
7.1.1 Braender.........c..cccceue 43

7.1.2 Tradtilferselsanordning............... 43

7.2 EKSTRAORDINAERVEDLIGEHOLDELSE...........ccocovviiciiene 43

8. FORSTYRRELSER, ARSAGER OG LOSNINGER..... 43

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG FLUX-
LYSBUESVEJSNINGTIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes
pa sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakrzaevede sikkerhedsforanstaltninger og
nogdprocedurer.

(Der henvises ligeledes til IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

/N

- Undga direkte beroring med svejsekredslobet; nulspandingen fra
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for braenderens
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
jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i

regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.

Hvis der anvendes en koleenhed, der fungerer med vaske, skal

svejsemaskinen slukkes og frakobles netforsyningen, for man foretager

pafyldninger.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sdsom trze, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sarge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fiernelse af svejsedampene i nerheden af svejsebuen; der skal iveerksaettes
en systematisk procedure til vurdering af gransen for udsattelse for
svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og
udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

POLO®O

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og toj samtisolerende trinbrzet eller matter.

- Man skal altid beskytte ojnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtatte beskyttelseklaeder, séledes at huden ikke
udszettes for de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

- Stojniveau: Hvis der som folge af szerligt intensive svejsearbejder
konstateres en personlig, dagligt udsattelse (LEPd) lig med eller over
85db(A), er det obligatorisk at anvende passende personlige vaernemidler.

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt la2geapparatur

(f.eks.pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde

adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at den overholder de grundleeggende granser for personers

udseettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal falge de nedenstaende procedurer for at begreense udsattelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sé langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet.

- Viklunderingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa teet som
muligt pa samlingen.

- Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller l&ne
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslobet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. P).

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVISSVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvor der er ogetrisiko for elektrochok
- Paafgraensede omrader
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere 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.
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af IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

- SKAL detforbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder svejsemaskinen
eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjzlp af remme).

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPAENDING 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 nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis veerdi kan vaere dobbelt sa
hgj som maksimumstaersklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsld, om der er en reel fare og ivaerkszette passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEV/AERENDE RISICI

- VEELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for,atden vaelter.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formél, som afviger fra den forventede
anvendelse (sasom optoning af vandror).

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid fastgeres med
egnede midler, for at hindre, at den vaelter ved et haendeligt uheld.

AN

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevagelige dele, sdsom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder

- Pasaetning af trdd pa rullerne

- Iszetning af tradspole

- Rengoring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade

- Smering af tandhjul
MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

® Det er forbudt at lofte svejsemaskinen.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1INDLEDNING

Denne svejsemaskine bestar af en streamkilde og en seerskilt tradtilferselsanordning,
som er forbundet dermed ved hjeelp af et kabelbundt. Stremkilden er en trefaset
ensretter med konstant spanding, trinvis regulering og flerdobbelte
reaktansstikkontakter. Tradtilferselsanordningen er forsynet med en tradtreekenhed
med 4 ruller, der kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for automatisk
indstilling af trddens hastighed pa grundlag af arbejdsmaterialets egenskaber, samt
hvilken beskyttelsesgas og traddiameter der anvendes.

P& R.A.versionen med vandafkeling er tradtilfarselsanordningen forsynet med rer og
overgangsstykker, hvormed den vandkelede braender forbindes til keleenheden.

2 2 HOVEDEGENSKABER:

- Overvagning af netspaendingen.

2-tids-/4-tidsdrift, Spot (punktsvejsning).

Automatisk genkendelse af braenderen.

Regulering af trddens opgangsrampe, gasefterstramningens varighed, varighed af
tradens slutbreending (burn-back).

Hvordan man lagrer/henter brugertilpassede programmer.

Klargering tilanvendelse af braeenderen SPOOL GUN.
Termostatbeskyttelsesanordning.

Beskyttelsesanordning mod for lavt vandtryk (geelder kun for R.A. versionerne med
vandafkeling).

2.3HVILKE METALLER DER KAN SVEJSES

Svejsemaskinen er beregnet il MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med
beskyttelsesgas af typen CO, og Ar/CO,- eller Ar/CO,/O,-blandinger (Ar-Argon
almindeligvis > 80%) bade med de sakaldte "fyldte” og bevaegelige (rorformerede)
trade.

Man har mulighed for at anvende sidstnaevnte slags trade uden beskyttelsesgas (self-
shielding), safremt man tilpasser braenderens polaritet p& grundlag af tradfabrikantens
anvisninger.

| forbindelse med MAG-svejsning pa rustfrit stal er fremgangsmaden den samme som
ved ulegeret stal, idet det er strengt nedvendigt, at der benyttes den helt samme slags
fyldte eller beveegelige trade, eller trdde, der passer til basismaterialet samt
beskyttelsesgas af typen Ar/O, eller Ar/CO, (Ar almindeligvis > 98%).

MIG-svejsning pa aluminium og aluminiumlegeringer skal udferes med trade, hvis
sammensaetning er forenelig med det materiale der skal svejses med rent Ar (99,9%)
som beskyttelsesgas.

MIG héardlodningen kan normalt foretages pa forzinkede metalplader med
kobberlegeringstrade (f.eks. kobber-silicium eller kobber-aluminium) med ren Ar
beskyttelsesgas (99,9%).

2.4 STANDARDUDSTYR
- Adapter til ARGON-beholder.
- KJbel og jordklemme.
- Trykreduktionsanordning 2 manometre.
- Vandkeleenhed G.R.A.
(kun ved versionen med vandafkeling R.A.).
- MIG-breender
(afkelet med vand ved versionen med vandafkeling R.A.).
- Tradtilferselsanordning.

2. 5 EKSTRATILBEHGR

Vandkeleenhed G.R.A.

(standardudstyr pa versionen med vandafkeling R.A.).
- Beveaegelig braenderholdearm.
Seet af vandafkelingsforbindelseskabler 4m og 10m, 30m.
Seet af forbindelseskabler 4m og 10m.
Spoletildeekningssaet .
- Volt- kort.
Hjulseettil tradtilferselsanordning .
Seettil aluminiumsvejsning.
Seettil svejsning med fyldttrad .
- MIG-braender 5m 350A, 500A.
MIG-breender 3m 500A vandafkeling R.A.
(standardudstyr pa versionen med vandafkeling R.A.).
MIG-breender 5m 500A vandafkeling R.A.
Spool gun.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med foelgende betydning:
- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af storre
metalgenstande).

4- Symbol forden forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslobets praestationer:

- Uy: Spaending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spzending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (f.eks.60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sé videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meaerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur p& 40°C) overstiges, udleses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U;: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser £10%):

- |{ max: Liniens maksimale stremforbrug.
- li: Reelstramstyrke.
10- === : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien .

11-Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrarende lysbuesvejsning”.

Bemezerk: 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.

-]
1
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3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel (TAB.1)
- BRENDER: se tabel (TAB.2)
-TRADTILFORSELSANORDNINGEN: se tabel (TAB.3)

4.BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER
4.1.1 Svejsemaskine (FIG. B)
pé forsiden:
1- Hovedafbryder med kontrollampe.
2- Trinvis regulering af lysbuespaendingen.
3- Sikring.
4- Lyntilslutninger med negativ pol, svarende til forskellige reaktansniveauer, til
tilslutning af jordforbindelsesledningen.
pabagsiden:
5- Svejsestremkabels udgang.
6- Styrekabels udgang.
7- Vandkgleenhedens sikring.
8- Forsyningsledningsindgang med ledningsspaerre.
9- 5-pols konnektor til vandkeleenheden.

4.1.2Tradtilferselsanordning (FIG.C)
péforsiden:

1- Styrepanel (se beskrivelsen).

2- 14-pols konnektor til forbindelse af Spool Gun'en.

3- Lynforbindelsessteder til Mig-braenderens vandrer (gaelder kun for versioner med
vandafkeling R.A.).

4- Lynkonnektor EURO-serie breenderkabel.
pabagsiden:

5- Lavspaendingssikring.

6- Gasrgrforbindelsested.

7- Lynforbindelsesstik pluspol.

8- 14-pols konnektor til styrekabel.

4.2-TRADTILFORSELSANORDNINGENS STYREPANEL (FIG. D).
1- GReN KONTROLLAMPE: Angiver at svejsemaskinen er tilkoblet neforsyningen
og erklar til drift.
GIV AGT: I tilfeelde af unormal speending, opstar felgende forhold:
- intermitterende lydsignal;
- ordlyden ALLUPP o ALL LOW vises pa skaermen.
Det anbefales at slukke for svejsemaskinen for at undgé, at den beskadiges.
2- A:Lysende signallampe: pa skaermen vises svejsestrammen.
Blinkende signallampe: Tilstand progrmmering af tradhastighedens

opgangsrampe @.
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3- m/min:Lysende signallampe: pa skaermen vises svejsetradens hastighed.
Blinkende signallampe: Tilstand programmering af tradens slutbraending (burn

back) D_@

4- sec:Lysende signallampe: Pa skaermen vises punktsvejsningens varighed
Blinkende signallampe: Tilstand programmering af gasefterstremningens varighed

i

5- PRG: Signallampen lyser: P& displayet vises det arbejdsprogram, der er blevet
tilpasset af kunden.

6- Alfanumerisk display med 3 cifre. Angiver:

a)
- svejsestrommen i ampere. Den angivne veerdi er den, der indstilles, mens
svejsemaskinen er uden belastning, mens den reelle veerdi vises under drift.
- tradens hastighed i m/min.
- punktsvejsningens varighed.
- nummeret pa detarbejdsprogram, der er blevettilpasset af kunden.
b) | programmeringstilstand:
- burn-backs varighed.
- gasefterstramningens varighed.
- tradhastighedens opgangsrampe.
c) I tilfeelde af alarmer:
- “ALLUP” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspaending pa
forsyningslinien.
“ALLLOU”: Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinien.

: Udlgsning af varmesikringen pa grund af overophedning af

svejsemaskinen.

“ALL GRA”: Udlgsning af beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens

vandafkelingskreds.

Speendingen, der er indstillet af omskifterne, er for hgj til

anvendelsen af SPOOL GUN'en.

7- Trykknap med dobbelt funktion: Hvis der trykkes p& denne knap og den derefter
slippes igen, far man vist svejsestremmen, tradens hastighed og
punktsvejsningens varighed (kun hvis funktionen punktsvejsning er valgt!).

Hvis der trykkes pa knappen i mindst 3 sekunder, fa&r man adgang til tilstanden
programmering af de sekundzere svejseparametre. Programmeringstilstanden
forlades derimod ved at trykke pa knappen i mindst 3 sekunder.

8- SYNERGIC DEFAULT: Lysende signallampe: Den ger opmaerksom pa, at tradens
hastighed stemmer overens med den anbefalede (forindstillet standardveerdi).

9- Drejeknap til regulering af tradens hastighed og indstilling af de sekundaere
svejseparametre.

10- Trykknap tilindstilling af svejsning 2T/4T, Spot.

11-Trykknap til valg af den type materiale, der skal svejses (stal, rustfrit stal,
aluminium, kobber-siliciumlegeringer eller kobber-aluminiumlegeringer til mig-
hardlodning, FREE il fyldte trade).

12- Trykknap til valg af svejsegas.

13- Trykknap til valg af trddens diameter.

14- Kontrollampe, der gor opmeerksom pa udlgsning af beskyttelsesanordningen mod
for lavttryk i breenderens vandafkelingskreds.

15- Kontrollampe, der ger opmaerksom pa udlgsning af varmesikringen pa grund af
overophedning af svejsemaskinen.

16- Kontrollampe, der gor opmaerksom pa genkendelse af spool gun

17- Alfanumerisk display med 2 cifre. Angiver svejsemaskinens omskifteres stilling.

18- Knap til at gemme (SAVE) kundetilpassede svejseprogrammer (jeevnfor afs. 4.8.2).

19- Knap til at hente (RECALL) kundetilpassede svejseprogrammer (jaevnfer afs.
4.8.3).

“ALL thr”

- “ALLSPL" :

4.3 SVEJSNING MED MIG-MAG BRANDER (Fig.B, C,D)

- Teend for svejsemaskinen.
- Veelg materiale- og gastypen og tr&dens diameter ved henholdsvis at trykke pa
knapperne (11,12,13)
Indstil svejsestrammen med drejeomstillerne og veelgeren (séfremt den forefindes)
(Fig.N).

Pa displayet ser man svejsestremmen svarende til den indstilling, man lige har
foretaget. Hvis man trykker pa knappen (7), kan man vise den tilsvarende
tradhastighed, der er blevet indstillet pa fabrikken (signallampe (8) STANDARD
lyser).

BEMARK: Man har mulighed for at aendre trddens hastighed indenfor et forindstillet

spektrum for at opna tilfredsstillende svejseresultater. Dette spektrum angives

derved, at signallampe (8) STANDARD lyser; signallampen slukkes, nar man forlader
denne STANDARD-tilstand.

Veelg svejsetilstanden ved at trykke pa knappen (10).

Tryk pa breenderens knap for at pAbegynde svejsningen.

BEMAERK: | lgbet af svejsningen vises strammens reelle veerdi pa displayet.

- Man kan endre pa tradens hastighed ved hjeelp af drejeknappen (9), og den
tilsvarende veerdi vises straks pa displayet; strammen afleeses igen, sa snart denne
regulering er afsluttet.

- Under kritiske svejseforhold blinker signallampen vedrerende den valgte
tradddiameter.

Vigtigt: Svejsemaskinen gemmer alle parametrene (materiale, gas, trdddiameter,

tradhastighed) for den sidste svejsning.

4.4 SVEJSNING MED SPOOL GUN (Fig.B, C,D)

- Teendfor svejsemaskinen.
- Veelg materiale- og gastypen og tradens diameter ved henholdsvis at trykke pa
knapperne (11,12, 13).
Indstil svejsestremmen med drejeomstillerne og vaelgeren (safremt den forefindes)
(Fig.N).
P& displayet ser man svejsestremmen svarende til den indstilling, man lige har
foretaget. Hvis man trykker pa knappen (7), kan man vise den tilsvarende
tradhastighed, der er blevet indstillet pa fabrikken (signallampe (8) STANDARD
lyser).
BEMARK: Man har mulighed for at eendre tradens hastighed indenfor et forindstillet
spektrum for at opna tilfredsstillende svejseresultater. Dette spektrum angives
derved, at signallampe (8) STANDARD lyser; signallampen slukkes, nar man forlader
denne STANDARD-tilstand.
Veelg svejsetilstanden ved at trykke p& knappen (10).
Tryk pa spool gun'ens knap for at pabegynde svejsningen.
BEM/ERK: | Igbet af svejsningen vises stremmens reelle veerdi pa displayet.
Man kan ved hjeelp af spool gun'ens potentiometer e&endre pa trddens hastighed, og
den tilsvarende veerdi vises straks pa displayet; strammen afleses igen, sa snart
denne regulering er afsluttet.
Under kritiske svejseforhold blinker signallampen vedrerende den valgte
traddiameter.

Vigtigt: Spool gun'ens drift haemmes, nar strammen, der er indstillet af omskifterne, er
forhgj. | dette tilfeelde vises ordlyden “ALL SPOL” pa displayet.

4.5 PUNKTSVEJSEFUNKTIONEN (Fig. D)

- Indstil punktsvejsefunktionen ved at trykke pa knappen (10). Tryk pa knappen (7),
indtil signallampen (4) begynder at lyse. Indstil punktsvejsningens varighed ved
hjeelp af drejeknappen (9).

- Tryk pa braenderens eller spool gun'ens knap, og pébegynd svejsearbejdet.
Svejseprocessen afbrydes automatisk, nar den forindstillede tid udlgber.

4.6 PROGRAMMERING AF DE SEKUND/ARE SVEJSEPARAMETRE (Fig. D)

STANDARD-veerdierne for svejsetilbeherets parametre (opgangsrampe, burn-back,

gasforudstremningens varighed) indstilles pa fabrikken; hver parameter kan tilpasses

brugerens behov pa felgende made:

- Tryk pa knappen (7) i mindst 3 sekunder, indtilman ser ordlyden “nor” pa displayet.

Tryk pa knappen (7), indtil signallampen (2 eller 3 eller 4) svarende til den

tilbehgrsparameter, der skal programmeres, begynder at lyse.

Drej drejeknappen (9) for at &endre pa den pageeldende parameter.

Tradhastighedens opgangsrampe:

Reguleringsspektrum nor, r_1, ..., r_9 (nor = start uden rampe, r_1 = meget hurtig

start, r_9 =megetlangsom start).

Burn-back varighed:

Reguleringsspektrum 0-1 sek.

Gasefterstromningens varighed:

Reguleringsspektrum 0-3 sek.

Man kommer tilbage til standardveerdien, der er indstillet pa fabrikken, ved at trykke

paknapperne (11 0g 12) samtidigi3 sekunder.

- Den fastsatte vaerdi gemmes, og man afslutter programmeringstilstanden ved at
trykke pa knappen (7) i mindst 3 sekunder én gang til.

4.7 GENINDSTILLING AF SAMTLIGE STANDARDPARAMETRE (Fig. D)
Hvis man trykker samtidig pa knapperne (11 og 12) (ikke i programmeringstilstand),
genoprettes samtlige standardsvejseparametre.

4.8 HVORDAN MAN GEMMER/HENTER BRUGERTILPASSEDE PROGRAMMER
4.8.1Indledning

Svejsemaskinen giver mulighed for at gemme (SAVE) kundetilpassede
arbejdsprogrammer vedrgrende et seet parametre gaeldende for en bestemt svejsning.
De enkelte kundetilpassede programmer kan hentes (RECALL) p& hvilket som helst
tidspunkt, hvorved svejsemaskinens bruger har svejsemaskinen “klar til brug” til et
bestemt arbejde, der er blevet optimeret pa et tidligere tidspunkt. Svejsemaskinen giver
mulighed for at gemme 9 kundetilpassede programmer.

4.8.2 Lagringsprocedure (SAVE)
Nar svejsemaskinen er indstillet optimalt med henblik pa en bestemt svejseprocedure,
fortseet sdledes (FIG.D):
A) Tryk pa knappen (18) "SAVE”i 3 sekunder.
B) Man ser“S_"padisplayet (6) sammen med et tal mellem 1 0og 9.
C) Drejdrejeknappen (9) og veelg det tal, som programmet skal lagres med.
D) Tryk pa knappen (18) "SAVE” én gang til.
- hvis der trykkes pa knappen "SAVE" i over 3 sekunder, gemmes programmet
korrekt, og ordlyden "YES" kommer til syne;
- hvis der trykkes pa knappen "SAVE" i under 3 sekunder, gemmes programmet
ikke, og ordlyden "no" kommertil syne;

4.8.3 Henteprocedure (RECALL)
Folg nedenstaende fremgangsmade (se FIG.D):
A) Trykpa knappen (19) "RECALL”i 3 sekunder.
B) Man ser“r_"padisplayet (6) sammen med et tal mellem 1 og 9.
C) Drejdrejeknappen (9) og veelg det tal, som programmet, der skal anvendes, er lagret
med
D) Tryk pé knappen (19) "RECALL’ én gangtil.
- hvis der trykkes pa knappen "RECALL" i over 3 sekunder, hentes programmet
korrekt, og ordlyden "YES" kommer til syne;
- hvis der trykkes pa knappen "RECALL" i under 3 sekunder, hentes programmet
ikke, og ordlyden "no" kommer til syne;

BEMIERK
SIGNALLAMPEN "PRG” LYSER, MENS DER FORETAGES HANDLINGER MED
KNAPPEN "SAVE”OG ”RECALU’

- BRUGEREN KAN ANDRE PA DE HENTEDE PROGRAMMER EFTER ONSKE,
MEN DE ANDREDE VAERDIER GEMMES IKKE AUTOMATISK. HVIS MAN
ONSKER AT GEMME DE NYE VAERDIER | DET SAMME PROGRAM, SKAL MAN
FORETAGE GEMMEPROCEDUREN.

- DET PAHVILER BRUGEREN AT NEDSKRIVE DE BRUGERTILPASSEDE
PROGRAMMER OG OPFQRE DE DERMED FORBUNDNE PARAMETRE.

4.9VARMESIKRING (FIG.D)

Signallampen (15) til angivelse af udlgsning af termostaten begynder at lyse, hvis der
forekommer en overophedning (pa displayet ser man desuden ordlyden "ALL thr”), og
effekttilferslen afbrydes; genopretningen foregar automatisk efter et par minutters
afkeling.

4.10 BESKYTTELSESANORDNING MOD FOR LAVT TRYK | BR&NDERENS
VANDAFKg@LINGSKREDS (FIG. D)

Kontrollampen (14) begynder at lyse, hvis trykket i vandafkelingskredsen er for lavt (pa
displayet ser man desuden ordlyden "ALL GRA”). | denne situation leverer
svejsemaskinen ikke effekt.

5.INSTALLATION

AGIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN SLUKKES
OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELSTINSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING (FIG. E)
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lose dele, som emballagen indeholder.

5.2 FREMGANGSMADE VED LGFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er forsynet med et
loftesystem.
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5.3 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stromferende stev, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til

maskinens veegt, saledes at der ikke opstar fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNINGTIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

- Forman foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens maerkeveerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er
til rddighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutralledning.

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 =0.02 ohm"

Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stik og stikkontakt

Forbind fodekablet med et passende standardstik (3F + J) 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
(TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere,
samtden anvendte nominalspaending.

5.4.3 Spandingsveksel (FIG.F)

Hvis der opstar behov for omstilling af speendingen, skal man fierne panelet for at fa
adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal indstille speendingsvekselklembraettet
saledes, at forbindelsen, som er angivet pa det seerlige signaleringsmeerkat, stemmer
overens med netspaendingen, som star til radighed.

Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de szerlige skruer.

Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets hojeste mulige
spandingsstyrke, for eksempel:

U, 400V < Spzending som indstilles pa fabrikken.

A GIV AGT!Tilsidesaettelse 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).

5.5. SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER (FIG. G)

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?®) i betragtning
af den maksimale stromstyrke, maskinen kan levere.

5.5.1 Forbindelse til gasbeholderen

Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stetteflade til beholderen: maks.

60kg
Skru trykreduktionsanordningen fast pad gasbeholderens ventil og indszet det
seerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis der anvendes Argon-gas
eller Argon/CO,blandinger.

- Forbind gastilforselsrgret med reduktionsanordningen og stram den medleverede
klemme.

- Lesn trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der abnes for beholderens
ventil.

5.5.2 Forbindelse til tradtilferselsanordningen

- Opretforbindelserne til stramgeneratoren (bagpanel):
- svejsestromreturkabel med lynstikkontakt (+);
- styrekabel med dertil beregnet konnektor.

- Sorg for, at konnektorerne er strammede omhyggeligt for at undgé overophedning og
forringelse af deres funktionsdygtighed.

- Forbind gasreret fra beholderens trykreduktionsanordning og stram med den
medleverede klemme.

5.5.3 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som
muligt pa den sem, der er ved at blive udfort.

- Denneledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

5.5.4 Forbindelse af braender

- Seet breenderen fast pa den tilhgrende konnektor og spaend lasebolten helt i bund
med handkraft.

- Klarger den til den forste trddpasaetning ved at afmontere dysen og kontaktreret, sa
den har lettere ved at komme ud.

5.5.5.Forbindelse af SPOOL GUN

- Forbind spool gun'en til det midterste breendertilslutningssted og drej lasebolten helt
ibund.

- Seet desuden styrekablets konnektor i den dertil beregnede stikkontakt.
Svejsemaskinen genkender automatisk spool gun'en.

5 5.6 Gode rad
Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt edelaagges 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.

5.5.7 Tilslutning af vandkoleenheden G.R.A. (gzelder kun for R.A. versionerne

med vandafkeling) (FIG. H)

- Fjern svejsemaskinens kappe (1).

- Tilkoblvandkeleenheden G.R.A. (2).

- Fastgervandkeleenheden G.R.A. pa bagsiden ved hjeelp af de medleverede skruer.

- Luk svejsemaskinens kappe (3).

- Forbind vandafkeleenheden G.R.A. med svejsemaskinen via det medleverede
kabel.

- Forbind vandrgrene med lyntilslutningerne.

- Teend for vandkeleenheden G.R.A. ifelge fremgangsmaden i den brugervejledning,
derfolger med keleenheden.

GIV AGT: Hvis koleenhedens forsyningsstik ikke anvendes, skal man tilkoble det

tilsvarende stik, som folger med svejsemaskinen.

5.6 IS/ETNING AFTRADSPOLE (FIG.1)

A GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISAETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN

CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRAENDERENS
KONTAKTROR PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT
AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BESKYTTELSESHANDSKER MENS TRADEN FORES IND.

Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at tradens ende vender opad; undersgg
om haspens traeekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

- Frigertrykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

- Undersag om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

- Friger tradens ende, skeer det ujeevne stykke lige over uden at danne grater; drej
spolen mod uret og stik trddens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50-100
mm ind i breenderens forbindelsesstykkes tradleder (2c).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en middelveerdi.
Kontrollérom traden sidder korrekt i den nederste rulles hulrum (3).

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa reguleringsskruen midt pa
haspen (1b).

Fjern dysen og kontaktroret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke pa
breenderknappen eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet (safremt dette
forefindes) og slip den ferst, nar tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af
breenderen efter athave gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spanding og
mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de nedvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk stod, laesioner og teending af elektriske lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Sorg for at breenderen ikke kommer i neerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktreret og mundstykket pa breenderen igen (4b).

Serg for at traden glider regelmeessigt; 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 traeg.

- Skeertradens ende af, nérden rager 10-15mm ud over mundstykket.

Luk hasperummet.

5.7 PAS/ETNING AFTRADSPOLEN PA SPOOL GUN’EN (Fig.L)

/\  GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED TRADPAS/ETNINGEN, ER DET
STRENGT NODVENDIGT AT FORVISSE SIG OM, AT DER ER SLUKKET FOR
SVEJSEMASKINEN, OG AT DEN ER FRAKOBLET NETFORSYNINGEN. CHECK
DESUDEN OM SPOOL GUN'EN ER FRAKOBLET SVEJSEMASKINEN.

CHECK OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDEREN OG SPOOL GUNEN
PASSER TIL DEN TRADS DIAMETER OG EGENSKABER, MAN HAR TIL HENSIGT
AT ANVENDE, SAMT OM DE ER BLEVET RIGTIGT PAMONTERET. DER SKAL IKKE
ANVENDES BESKYTTELSESHANDSKER | FORBINDELSE MED INDF@RINGEN
AFTRADEN.

- Tag deekslet af ved at skrue den dertil beregnede skrue af (1).

Placér trddspolen pa haspen.

Friger kontrarullen og anbring den leengere veek fra den nedeste rulle (2).

Friger tradens ende, skeer det deformerede endestykke lige over, uden at der dannes
grater; drej spolen mod uret og for trddens ende ind i trddlederens indgang; skub den
50-100mm indilansen (2).

Seet kontrarullen pé plads igen og stil trykket pa en mellemliggende veerdi; serg for at
traden er anbragt rigtigti hulrummetiden nedre rulle (3).

Brems haspen en lille smule ved hjeelp af den dertil beregnede reguleringsskrue.

A Spool gun tilsluttet, saet svejsemaskinens stik i stikkontakten, teend for
svejsemaskinen og tryk pa knappen pa spool gun'en; ventindtil tradens ende kommer
hele vejen gennem lederen og rager 100-150mm ud pa forsiden af breenderen, slip sa
braenderens knap.

5.8 UDSKIFTNING AFTRADLEDER | BRENDER (FIG. M)
For man udskifter lederen, skal man straekke breenderens kabel og serge for, at det
ligger helt glat, uden snoninger.

5.8.1 Spiralformet staltradleder

1-  Skrudysen og kontaktreret pa toppen af braenderen af.

2- Skrulederens spaerremetrik af midterkonnektoren og tag den gamle leder ud.

3- For den nye leder ind i breenderkablets rorledning og pres forsigtigt pa den, indtil
den kommer ud af breenderens top.

4- Stram spaerremotrikken igen med h&ndkraft.

5- Skeer det overskydende stykke af lederen helt ngjagtigt af og pres den forsigtigt
sammen;tag den ud af breenderkablet igen.

6- Afrund lederens overskaeringsomrade og st den ind i braeenderkablets rerledning
igen.

7- Stram numetrikken med en skruengagle.

8- Seetkontaktraret og dysen papladsigen.

5.8.2 Syntetisk aluminiumtradleder
Foretag trin 1, 2, 3 af ovenstdende procedure geeldende for staltradlederen (spring
derimodtrin 4,5,6,7,8 over).
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9- Nar man skruer kontaktrgret til aluminium pa igen, skal man sgrge for, at det
kommeribergring med lederen.

10- | den modsatte ende af lederen (den side, hvor braenderen tilkobles) skal man
indsaette messingniplen og O-ringen, hvorved lederen skal presses let, og
spaerremotrikken skal strammes.

Tag kapillarroret til stalledere ud af tradtreekanordningens breenderovergangsrer.

11- DER SKAL IKKE ANVENDES NOGET KAPILLARROR til aluminiumledere med en
diameter pa 1,6-2,4mm (gul); lederen fores derefter ind i braenderovergangsroret
uden dette.

Skeer kapillarrgret til alumiuniumledere med en diameter pa 1,2-1,6mm (red) over,
sa den maler cirka 2mm mindre end stalroret, og seet det fast pé lederens frie ende.

12- Szt braenderen ind i tradtreekanordningens overgangsrer og spaer den; maerk
lederen 1-2mm frarullerne; tag breenderen ud igen.

13- Skeerlederen over ved den gnskede laengde, uden at deformere indgangshullet.
Indret breenderen igen i tradtreekanordningens overgangsrer og pamontér
gasdysen.

6. SVEJSNING:

FREMGANGSMADEN

6.1 HVORDAN DEN OPRULLEDE ELEKTRODE OVERFQRES

6.1.1 Short Arc (Kort bue)

Elektrodernes smeltning og drabeadskillelse sker gennem gentagede kortslutninger
(op til200 gange pr.sek.) fra enden af trdden til smeltebadet.

Ulegeret og lavtlegeret stal

BESKRIVELSE AF

- Egnet tradddiameter: 0,6-1,2mm
- Svejsespandingens omfang: 40-210A
- Buespeaendingens omfang: 14-23V

- Egnede gasarter:
Rustfrit stal

CO,, Ar/CO, , Ar/CO,/0O,

- Egnet traddiameter: 0,8-1mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-160A
- Buespeaendingens omfang: 14-20V

- Egnede gasarter:
Aluminium og legeringer

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Egnet traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 75-160A
- Buespzendingens omfang: 16-22V
- Egnedegasarter: Ar99,9%
- Synlig trad(stick out): 5-12mm

Normalt skal kontaktreret placeres helt op ad dysen eller rage ganske lidt ud i
forbindelse med de tyndeste trdde og laveste lysbuespaendinger; trddens fremspring
(stick-out) skal normalt udgere 5-12mm.Veelg minimalreaktansstikket i forbindelse
med ulegeret eller lavtlegeret stal med gas af typen CO, (traddiameter 0,8-1,2mm) og
middelreaktans i forbindelse med ovennzevnte stélarter med beskyttelsesgas af typen
Ar/CO,, hvorimod man skal veelge hgjreaktans, hvis der arbejdes med rustfrit stal og
aluminium.

Anvendelsesformal: Svejsning i samtlige stillinger, p& tynde emner eller forste
bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begraenset varmetilforsel og let
kontrollerbartbad.

Bemaerk: SHORT ARC overferingen ved svejsning af alumiunium og legeringer skal
anvendes ngjagtigt (iseer hvis tradenes diameter >1mm), da der er risiko for smeltefejl.

6.1.2 Spray arc (Bue med sprgijt)

Her anvendes hgjere spaending end ved “kortbue” for at traden smelter. Tradspidsen
kommer ikke i kontakt med smeltebadet, en bue formes fra spidsen og derigennem
flyder en strom af sma metaldraber. Disse opstar ved at elektroderne smeltes
kontinuerligt uden kortslutning.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnettraddiameter: 0,8-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 180-450A
- Buespandingens omfang: 24-40V

- Egnede gasarter:
Rustfrit stal

CO,,Ar/CO,, Ar/CO,/0O,

- Egnet traddiameter: 1-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 140-390A
- Buespandingens omfang: 22-32V

- Egnede gasarter:
Aluminium et alliages

Ar/O,, Ar/CO,(1-2%)

- Egnettradddiameter: 0,8-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 120- 360A
- Buespandingens omfang: 24-30V
- Egnede gasarter: Ar99,9%

Normalt skal kontaktreret befinde sig 5-10mm inde i dysen, endnu mere ved hgjere
buespzending; tradens fremspring (stick-out) skal normalt udgere 10-12mm. Veelg
minimalreaktansstikket.

Anvendelsesformal: Vandret svejsning pa emner, der er mindst 3-4mm tykke (badet
tyndtflydende); udferelseshastigheden og aflejringsgraden er meget hgje (hgj
varmetilfersel).

6.2 REGULERING AF SVEJSEPARAMETRENE

6.2.1 Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgastilforslen skal opfylde felgende krav:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 |/min

i betragtning af svejsestrammens styrke og dysens diameter.

6.2.2 Svejsespaending (FIG.N)

Er bestemt ved en given trdddiameter udfra trddens fremforingshastighed.
Spzendingen kan reguleres pa potentiometret (pa tradfederen). Husk at ved en given
spaending @ges tradens hastighed proportionelt med at diameteren reduceres.

De vejledende stremveerdier for manuel svejsning med de mest anvendte trade er
fremstillet pa tabellen (TAB. 4).

6.2.3 Lysbuens spanding

Kan blive reguleret ved korte intervaller (trin) ved hjeelp af kontakterne pa ensretteren.
Spaendingen skal veere tilpasset tradens fremferingshastighed (strom) og diameter, og
med beskyttelsesgas. Dette kan seettes ind i folgende ligning, der giver en
mellemveerdi:

U,=(14+0,05xl,)

hvor:U, =buespandingivolt;

|,=spaendingsstrem i ampere.
Husk at i sammenligning med tomgangsspaendingen tilfert ved hvert trin, vil
buespaendingen blive 2-4V mindre for hver 100A der tilfores.
Argon/CO, blandingen kraever 1-2V buespaending mindre end der kraeves ved CO,.

6.2.4 Svejsekvalitet

Svejsesgmmens kvalitet bliver bedre og oversteenkningen reduceres, nar man opnar
en korrekt balance af svejseparametrene: spaending (tradhastighed), traddiameter,
buespaending osv., (FIG. O) og indstilling af reaktans.

Pa samme made ma svejsebreenderens stilling veelges med hensyn til felgende
billeder, for at undga voldsom staenkning og fejl pa svejsessmmen.

Svejsehastigheden (f.eks. fremferingshastighed langs semmen) er ogsa en afgerende
faktor for en korrekt udferelse af svejsessmmen. Dette er iseer vigtigt for god
gennemtraengning og praecis svejsesem.

De mest almindelige svejsefejl er opfert pa TAB.5.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAEERVEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATQREN KAN UDFQRE DEN ORDINAERE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i lebet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrarene og overgangsstykkerne
erheltteette.

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleeses tor trykluft (maks. 5bar) ind i
tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens endestykker er
slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér dysen, kontaktreret og
gassprederen.

7.1.2 Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om trddenes 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 spaending,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spzending og/eller lzesioner 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 stev, der har lagt sig
patransformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

- Paspaikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om nedvendigt
med en meget blad barste eller egnede oplasningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersoge, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nardisse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er dben.

8.FORSTYRRELSER, ARSAGER OG LOSNINGER (1a8.6)

A GIV AGT! MAN RISIKERER AT KOMME | KONTAKT MED DELE UNDER

SPZAENDING OG/ELLER | BEVAGELSE, MENS MAN UDFORER NOGLE
KONTROLLER.

Fer man foretager hvilket som helst indgreb pa tradtreekkeanordningen eller inde i
svejsemaskinen, skal man leese kapitel 7 " VEDLIGEHOLDELSE".
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN LANGAN
HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.: jatkossa kéytetdan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kéyttdjin on tunnettava riittivdn hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijéit ja varotoimet
seka tiedettdva, kuinka toimia hitétilanteissa.

(

Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:

KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

AN

Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakéayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkédan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkéverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusméaaraysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttdjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siité, etté sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

Ald kaytd hitsauskonetta kosteissa tai mérisséd paikoissa &ldka hitsaa
sateessa.

Alé kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat 16y sit.
Kéytettdessa nesteelld taytettdvaa jadhdytysyksikkoa tayttotoimenpiteet saa
suorittaa vain hitsauskoneen ollessa sammutettu ja irrotettu sdhkdverkosta.

Ve W/AN

POL®

Al hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisiltaneet helposti syttyvid aineita ja
kaasumaisia tai nestemdisié polttoaineita.

Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
ldheisyydessa.

Alé hitsaa paineen alaisten séiliéiden paalla.

Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvidt materiaalit (esim. puu,
paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelma hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan.

Ala sdilytd kaasupulloa (jos sitd kadytetddn) lammonldhteiden léhelld tai
auringon paisteessa.

Huolehdi riittdvasta sahkoneristyksestéd suhteessa elektrodiin, tystettdvaan
kappaleeseen ja mahdollisiin l4dhist6lld maassa oleviin metalliosiin.
Sahkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttamalla tarkoitukseen sopivia
suojakésineitd, -jalkineita, -pddhinettd ja vaatetusta ja eristdvid lavoja tai
mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kyparéaan kiinnitetyilla suojalaseilla.
Kédytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille

E
[SAFE

ultravioletti- ja infrapunasiteille; myds kaaren ldheisyydessa olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

Melu: jos erityisen intensiivisten hitsaustoimenpiteiden yhteydessa ilmenee
véhintddn 85db:n (A) paivittdinen henkilokohtainen melutaso (LEPd), on
kédytettdva asianmukaista henkilokohtaista kuulosuojausta.

QOIREOE®®

Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ymparistéssa.

Sdhkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnéllisten
laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden

laitteiden kayttéjille.

Esimerkiksi on kiellettédva paasy hitsauslaitteen kayttéalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssd ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata
perusraja-arvoissa henkildiden sdhkémagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympaéristossa.

Kayttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd véahennetdan
sdahkéomagneettikentille altistumista:

Kiinnité kaksi hitsauskaapelia yhdessda mahdollisimman ldhelle.

Pidé rakenteen p&a ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

Aléd koskaan kierrd hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

Liité hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtdvad liitosta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen lahella, istuen tai nojaten siihen (minimietéisyys:
50cm).

Al jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.

Minimietdisyys d=20cm (Kuva P).

[\

A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssa ja ammattikéyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sédhkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdytt66n varattuun matalajénnitteiseen
séhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET
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HITSAUSTOIMENPITEET:

- ympdristéssé, jossaon lisddntynyt séhkoiskun vaara

- ahtaissatiloissa

- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessé

TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden ldsnéollessa, jotta
néma voivat auttaa mahdollisessa hatétilanteessa.

TAYTYY ottaa kdytté6n tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.

Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan nostaessa langansyottolaitetta (esim.



hihnojen avulia).

- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjadn jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta
turvalavaa.

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sdhkodisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntyé vaarallinen tyhjijannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilon on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran méaérittamiseksi ja otettava kéytt66n varokeinot, jotka
kuvataanTEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettdvélla tai epétasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kadytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

- HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo sopivilla
apuvilineilld sen putoamisen vilttdmiseksi.

YA

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemisté sdhkdverkkoon.

HUOMAA!: Mikd tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia
toimenpide, esim.
- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto
- Langan asettaminen rulliin
- Lankakelan asentaminen
- Rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus
- Hammaspydrien voitelu
ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

koskeva

¢ Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Téhan hitsauslaitteeseen kuuluvat virranlahde seka erillinen langansyéttéja, joka on
yhdistetty hitsauslaitteeseen johdinsarjan vélitykselld. Virranldhde on tasasuuntaaja
vakiojannitteiselld kolmivaiheisella virransy6tolla, sdatdportaikolla ja reaktanssin
multipleksipistokkeilla. Langansy6ttdjéssé on langanvetdjaryhmaé neljalla rullalla, jota
ohjataan mikroprosessorilla, mikd mahdollistaa automaattisen langannopeuden
asettamisen hitsattavan materiaalin, suojakaasun ominaisuuksien seké@ langan
halkaisijan mukaisesti.

R.A. (vesijadhdytys) versiossa langansyéttdjdssd on putkistoja ja liitoksia
vesijadhdytetyn hitsauspdén yhdistdmiseksijadhdytysryhmaan.

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET:
- Virransyétdn jannitteen monitori.

Toiminto 2T (2 aikaa)/4T (4 aikaa), Spot.

Hitsausp&an automaattinen tunnistus.

- Langan nopeuden nousuportaikon s&atd, post-gas (jalkikaasu) -aika, langan
loppuunpalamisen aika (burn-back).

Yksiléllistettyjen ohjelmien muistiinlaitto/-palautus.

Mahdollisuus kayttdd SPOOL GUN -hitsauspaatéa.

Termostaattisuoja.

- Riittdmattdman vedenpaineen suoja (vain R.A. (vesijaéhdytys) -versiolle).

2.3 HITSATTAVAT METALLIT

Hitsauskone on tarkoitettu hiiliterdsten ja seosterdsten MAG-hitsaukseen CO, -
suojakaasulla ja Ar/CO, - tai Ar/CO,/O, - seoksilla (Ar-Argon tyypillisesti >80%) seké
umpi- etté taytelangoilla.

Téaytelankoja voidaan kayttaa ilman suojakaasua (self-shielding) asettamalla polttimen
napaisuus langan valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Ruostumattoman terdksen MAG-hitsauksessa kaytetddn samoja menetelmid kuin
hiiliterdksen kohdalla, mutta hitsauslankojen on oltava samaa materiaalia kuin
hitsattava materiaali tai sovelluttava sen hitsaukseen ja suojakaasuna on kaytettava
Ar/O,- tai Ar/CO,-seoksia (Ar tyypillisesti > 98%).

Alumiinin ja sen seosten MIG-hitsaus on suoritettava kayttden hitsattavaan materiaaliin
soveltuvia lankoja ja suojakaasuna puhdasta Argon-kaasua (99,9%).

MIG-kovajuotto voidaan suorittaa tyypillisesti sinkityille metallilevyille
kupariseoslankaa kayttdmalla (esim. kupari-pii tai kupari-alumiini) ja Ar (99,9%) -
suojakaasulla.

2.4VAKIOLISAVARUSTEET

- ARGON-kaasupullon sovitinkappale.

- Kaapeli jamaattopihdit.

- Paineenalennin 2 painemittaria.

- Vesijaahdytysryhma G.R.A.
(vainmallille R.A.).

- MIG -poltin
(vesijaédhdytteinen mallissa R.A.).

- Langan syé6ttolaite.

2.5TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Vesijadhdytysryhma G.R.A.
(vakiolisédvaruste mallissa R.A.).

- Polttimen kantovarren asennussatrija.

- R.A.kytkentékaapelit 4mja 10m, 30m.

- Kytkentdkaapleit 4mja 10m.

- Kelan peitesarja.

- Volttimittari kortti.

- Langan syéttélaitteen pydrien asennussarja.

- Alumiinihitsauksen asennussarja.

- Taytelankahitsauksen asennussarja.

- Poltin MIG 5m 350A, 500A.

- Poltin MIG 3m 500A R.A.
(vakiolisédvarusteet mallissa R.A.).

- Poltin MIG 5m 500A R.A.

- Spool gun.

3. TEKNISETTIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 18ytyvat kilvestd esitettynd seuraavin

symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:

1- Vaipan suojausaste.

2- Syéttélinjan symboli:

1~:vaihtojannite yksivaiheinen;
3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettéd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistossa, jossa

on korkea séhkéiskun vaara (esim. hyvin |&hell& suuria metallimaéria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kéasitteleva

viitestandardi.

Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdméatoén huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- Uy : Suurintyhjékéyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/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). [Imoitetaan % - maéraisené, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikéli kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampéotilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIN-A/V: limoittaa hitsausvirran saatdéalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

Syéttdlinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= i max: Suurinlinjan kayttama virta.

- lieg+ Tehollinen syéttévirta.
10- === : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden
arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.
Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystéa,
hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesté.
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3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa (TAUL.1)
- POLTIN: . katso taulukkoa (TAUL.2)
- LANGANSYOTTOLAITE: katso taulukkoa (TAUL.3)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

4.1 OHJAUS-, SAATO- JA LITANTALAITTEET

4.1.1 Hitsauskone (KUVA B)
etpuoli:

1- Yleiskatkaisin merkkivalolla.

2- Kaarenjannitteen séatéportaikko.

3- Sulake.

4- Nopeat pistorasiat, negatiivinen napaisuus, jotka vastaavat eri reaktanssitasoja,
maadoituskaapelin yhdistamista varten.
takapuoli:

5- Hitsausvirran kaapelin ulostulo.

6- Ohjauskaapelin ulostulo.

7- Vesijaédhdytysryhman sulake.

8- Virtakaapelin sisédéntulo kaapelinsulkijalla.

9- Yhdistéja 5P (napaa) vesijadhdytysryhmaa varten.

4.1.2 Langan syéttélaite (KUVA C)
etupuoli:
1- Ohjauspaneeli (katso kuvaus).
2- Yhdistéja 14P (napaa) Spool gun:n yhdistamiseksi.
3- Mig-polttimen vesiletkujen pikaliitoskappale (vain malleissa R.A.).
4- EURO sarjan polttimen kaapelin pikaliitin.
takapuoli:
5- Matalajénnitesulake.
6- Kaasuputken liitoskappale.
7- Nopea pistoke positiivisella napaisuudella.
8- Liitin 14 napaa ohjauskaapelille.

4.2 LANGA'NSYC')TTAJAN OHJAUSPANEELI(KUVAD).
1- VIHREA VALODIODINAYTTO: ilmoittaa, etta hitsauslaite on kytketty verkkoon ja
on kéyttévalmis.
HUOMIO: Epétavallisessa virransydton tilassa tapahtuvat seuraavat asiat:
- Katkonainen &animerkki;
- Teksti ALL UPP tai ALL LOW display:ll&.
Kannattaa sammuttaa hitsauslaite siihen koituvien vaurioiden valttdmiseksi.
2- A:Valodiodinayttd palaa: hitsausvirta tulee nakyviin display:lle.
Katkonainen valodiodindytté: Langan nopeuden nousuportaikon

ohjelmointimenettely [
3- m/min Valodiodindyttd palaa: Hitsauslangan nopeus tulee nakyviin display:lle.



Katkonainen valodiodindytté: Langan loppuunpalamisen ohjelmointimenettely

(burn back) D@
4- sec:Valodiodinayttd palaa: Pistehitsausaika tulee nékyviin display:lle

Katkonainen valodiodindyttd: post-gas (jélkikaasu) ajan ohjelmointimenettely ﬁ

5- PRG (ohjelma): Valodiodindyttd palaa: display:lld tulee nakyviin kayttdjén
yksilldllistdma tydskentelyohjelma.

6- Aakkosnumeerinen display, 3 lukua, ilmoittaa:

a)

- Hitsausvirta ampeereissa. llmoitettu arvo on se, joka on asetettu hitsauslaitteen

ollessa tyhjakéynnilla, kun taas todellinen arvo on toiminnan aikana.

- Langannopeus m/min.

- Pistehitsausaika.

- Kéyttajan yksilollistdiman tydskentelyohjelman numero.

b) Ohjelmointimenettelyssa:

- Burnback (loppuunpalo) -aika.

- Postgas (jélkikaasu) -aika.

- Langannopeuden nousuportaikko.

c) Halytysten sattuessa:

- “ALLUP” : Virransyéttélinjan ylijannitesuojakeskeytys.

- “ALLLOU” : Virransyéttolinjan alijannitesuojakeskeytys.

- “ALLthr” : Hitsauslaitteen ylikuumenemisen ldmpdsuojakeskeytys.

- “ALLGRA” : Hitsauspaan vesijadhdytyspiirin alipaineen suojakeskeytys.

- “ALLSPL’ : Vaihtokytkinten asettama jannite on liian korkea SPOOL GUN:n
kaytolle.

7- Painonappi kaksoistoiminnolla: Painalluksen ja 16ysdyksen jélkeen mahdollistaa
hitsausvirran, langan nopeuden ja pistehitsausajan néyttdmisen (vain jos
pistehitsaustoiminto on valittunal).

Jos painonappia puristetaan véhintdan 3 sekuntia, padstdan hitsauslaitteistojen
parametrien ohjelmointimenettelyyn.

Ohjelmointimenettelysté poistumiseksi purista painonappia uudestaan vahintdan
3 sekuntia.

8- SYNERGIC DEFAULT (tehtaalla asetettu arvo) Valodiodindytté palaa: ilmoittaa,
ettd langan nopeus on yhté kuin suositeltu langan nopeus (etukdteen asetettu
default-arvo).

9- Langan nopeuden ja hitsauslaitteistojen parametrien asettamisen saatévipu.

10- Hitsauksen valintanappi2T/4T, Spot.

11- Hitsattavan materiaalityypin valintanappain (terds, ruostumaton terés, alumiini,
kupari-piiseokset tai kupari-alumiiniseokset mig-juotosta varten, FREE taytetyille
langoille).

12- Hitsauskaasun valintandppain.

13- Langan halkaisijan valintandppain.

14- Hitsauspdéan j&&hdytyspiirin veden alipaineen suojakeskeytyksen
valodiodimerkinta.

15- Hitsauslaitteen ylikuumenemisen lampd&suojakeskeytyksen valodiodimerkinta.

16- Spool gun:ntunnistamisen valodiodimerkinta.

17- Aakkosnumeerinen display, 2 lukua, ilmoittaa hitsauslaitteen vaihtokytkinten
asennon.

18- Yksildllistettyjen hitsausohjelmien muistindppéin (SAVE) (katso luku 4.8.2).

19- Yksilollistettyjen hitsausohjelmien palautusndppéin (RECALL) (katso luku
4.8.3).

4.3 HITSAUS MIG-MAG -HITSAUSPAALLA (Kuva B, C,D)
- Kaynnista hitsauslaite.

- Valitse materiaalityyppi, kaasutyyppi seka langanhalkaisija painamalla vastaavasti
nappeja (11,12, 13).

Aseta hitsausvirta pyérivilla virrankdéntajilla ja muuntajalla (jos mukana) (Kuva N).

Naytélle ilmestyy juuri suoritetun asetuksen mukainen hitsausvirta. Painamalla
nappia (7) on mahdollista ndyttdd vastaava tehtaalla asetettu langannopeus
(valodiodi (8) OLETUSARVO palaa).

HUOMIO: on mahdollista muuttaa langannopeutta etukédteen asetetun aikavalin
siséllé varmistaen hyvét hitsaustulokset. Téman aikavélin ndyttaa palava valodiodi
(8) OLETUSARVO;taman OLETUSARVON toteutuessa valodiodi sammuu.

Valitse hitsaustapa painamalla nappia (10).

Paina hitsausp&éan nappia hitsauksen aloittamiseksi.

HUOMIO: hitsauksen aikana néytté ilmoittaa virran todellisen arvon.

Liikuttamalla k&sivipua (9) on mahdollista muuttaa langannopeutta, havainnollistaen
hetkellisesti ndytélld vastaava arvo; virranluku ilmestyy uudelleen heti, kun sdété on
saatettu loppuun.

- Kriittisissa hitsaustilanteissa valittua langan halkaisijaa vastaavaa valodiodi valkkyy.
Térkeda: hitsauslaite laittaa muistiin kaikki viimeksi suoritetun hitsauksen parametrit
(materiaali, kaasu, langan halkaisija, langannopeus).

4.4 HITSAUS SPOOL GUN (KuvaB, C,D)
- Kaynnisté hitsauslaite.

- Valitse materiaalityyppi, kaasutyyppi seké langan halkaisija painamalla vastaavasti
nappeja (11,12,13).

Aseta hitsausvirta pyorivilla virranka&ntajilla ja muuntajalla (jos mukana) (Kuva N).
Naytdlle ilmestyy juuri suoritettua asetusta vastaava hitsausvirta. Painamalla nappia
(7) on mahdollista havainnollistaa vastaava tehtaalla asetettu langannopeus
(valodiodi (8) OLETUSARVO palaa).

HUOMIO: on mahdollista muuttaa langannopeutta etukéteen asetetun aikavélin
sisdll& varmistaen hyvét hitsaustulokset. Tdmén aikavélin nayttdé palava valodiodi
(8) OLETUSARVO;taméan OLETUSARVON toteutuessa valodiodi sammuu.

Valitse hitsaustapa painamalla nappia (10).

Paina spool gun:n nappia hitsauksen aloittamiseksi.

HUOMIO: hitsauksen aikana naytté ilmoittaa virran todellisen arvon.

Liikuttamalla spool gun:n potentiometrid on mahdollista muuttaa langannopeutta
havainnollistaen hetkellisesti naytélla vastaavan arvon; virranluku iimestyy uudelleen
heti, kun sdété on saatettu loppuun.

- Kriittisissé hitsaustilanteissa valittua langan halkaisijaa vastaava valodiodi valkkyy.
Téarkeda: spool:n toiminta estyy virrankaéntajien asettaman virran ollessa liian korkea.
Tassa tilanteessa naytélle iimestyy “ALL SPOL”.

4.5 PISTEHITSAUSTOIMINTO (Kuva D)

- Aseta spot pistehitsaustoiminto painamalla nappia (10). Paina nappia (7) kunnes
valodiodi (4) syttyy. Aseta pistehitsauksen kesto kasivivulla (9).

- Paina hitsauspédan tai spool gun:n nappia ja aloita hitsaus. Hitsaus keskeytyy

automaattisesti aikaisemmin asetetun ajan jélkeen.

4.6 HITSAUSLAITTEIDEN PARAMETRIEN OHJELMOINTI (Kuva D)

Hitsauslaitteiden parametrien OLETUSARVOT (nousuramppi, burn-back

(loppuunpalo), pre gas -esikaasuaika) valmistaja on asettanut etukateen; jokaisen

parametrin personalisoimiseksi toimi seuraavalla tavalla:

- Paina nappia (7) ainakin 3 sekuntia kunnes néytélle iimestyy teksti “nor”.

Paina nappia (7) kunnes ohjelmoitavan laitteen parametria vastaava valodiodi (2 tai 3

tai 4) syttyy.

Pyérité késivipua (9) muuttaaksesi valitun parametrin arvoa.

Langannopeuden nousuramppi:

Saatévali nor, r_1, ..., r_9 (nor = kdynnistys ilman ramppia, r_1 = hyvin nopea

kaynnistys, r_9 = hyvin hidas kdynnistys).

Burn-back -loppuunpaloaika:

Saatovali0-1 sek.

Post-gas -jalkikaasuaika:

Sé&atovali 0-3 sek.

Tehtaan asettaman arvon palauttamiseksi paina samanaikaisesti nappeja (11 ja 12)

3 sekunnin ajan.

- Méaaritellyn arvon laittamiseksi muistiin seké poistuaksesi ohjelmointitavasta paina
uudelleen nappeja (7) ainakin 3 sekunnin ajan.

4.7 KAIKKIEN OLETUSARVOJENTAKAISIN ASETTAMINEN (Kuva D)
Painamalla samanaikaisesti nappeja (11, 12) (ei ohjelmointitavassa) kaikki
hitsausparametrit palautuvat oletusarvolle.

4.8 PERSONALISOITUJEN OHJELMIEN MUISTIINLAITTO JA PALAUTUS

4.8.1 Johdanto

Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin (SAVE) personalisoituja tyéohjelmia,
jotka vastaavat tietylle hitsaukselle voimassa olevien parametrien yhdistelméaa.
Jokainen personalisoitu ohjelma voidaan palauttaa (RECALL) milloin tahansa, jolloin
"kayttévalmis” hitsauslaite on kayttdjan saatavilla aikaisemmin optimoitua
erityistehtdvaa varten. Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin 9 personalisoitua
ohjelmaa.

4.8.2 Muistiinlaittomenetelméa (SAVE)
Hitsauslaitteen s&datdmisen jélkeen parhaalla tavalla tiettya hitsausta varten menettele
seuraavalla tavalla (KUVA D):
A) Paina néppéinté (18) “SAVE” 3 sekunnin ajan.
B) limestyy “S_"néytdlle (6) seka yksinumero valilld 1ja 9.
C) Pyérittamaélla kasivipua (9) valitse numero, jolla ohjelma halutaan laittaa muistiin.
D) Paina uudelleen nappéinta (18) “SAVE™:
- mikali nédppéinté “SAVE” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma menee muistiin oikein ja
iimestyy teksti“YES”;
- mikéli néppéintd “SAVE” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelma ei mene muistiin ja
ilmestyy teksti“no”.

4.8.3 Palautusmenetelméa (RECALL)
Menettele seuraavalla tavalla (katso KUVA D):
A) Paina nappainta (19) “RECALL’ 3 sekunnin ajan.
B) limestyy “r_"néytolle (6) sekéa yksi numero valilld 1 ja 9.
C) Pyérittamaélla kasivipua (9) valitse numero, jolla nyt kaytettavaksi aiottu ohjelma on
laitettu muistiin.
D) Paina uudelleen nappéinta (19) “RECALL”:
- mikéli nappaintd “RECALL’ painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma palautetaan oikein ja
iimestyy teksti“YES”;
- mikéli ndppéintd “RECALL’ painetaan alle 3 sekuntia, ohjelmaa ei palauteta ja
iimestyy teksti“no”.

HUOMIO:
- KAYTETTAESSA NAPPAIMIA“SAVE” JA“RECALL’TOIMENPITEIDEN AIKANA
VALODIODI “PRG”PALAA.

PALAUTETTUA OHJELMAA VOIDAAN MUUTTAA KAYTTAJAN MIELEN
MUKAAN, MUTTA MUUTETTUJA ARVOJA EI LAITETA AUTOMAATTISESTI
MUISTIIN. MIKALI UUDET ARVOT HALUTAAN LAITTAA MUISTIIN SAMAAN
OHJELMAAN, ON VALTTAMATONTA SUORITTAA
MUISTIINLAITTOMENETELMA.

KAYTTAJAN ON HUOLEHDITTAVA PERSONALISOITUJEN OHJELMIEN
REKISTEROIMINEN SEKA VASTAAVA YHDISTETTYJEN PARAMETRIEN
LITTAMINEN.

4.9 LAMPOSUOJAUS (Kuva D)

Lampdsuojausmerkinnén valodiodi (15) syttyy ylikuumenemistapauksessa (néytélle
iimestyy teksti “ALL thr”) keskeyttden tehonsy6tdn; ennalleenpalautus tapahtuu
automaattisesti muutaman jadhdytysminuutin jalkeen.

4.10 SUOJAUS VESIJAAHDYTYSPIIRIN RITTAMATTOMAN PAINEEN VARALTA
(KUVA D)

Valodiodi (14) syttyy, mikéli vesijaédhdytyspiirin paine on riittdmétén (liséksi naytélle
iimestyy teksti “ALL GRA”).Téssa tapauksessa hitsauslaitteessa ei ole tehoa.

5.ASENNUS

/N HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA. i i
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU (KUVA E)
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.2 HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Té&ssa ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN
Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre,
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jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoé johtava poély, syévyttévéa hoyry, kosteus jne.
paéase koneeseen.
Jaté hitsauskoneen ympérille védhintddn 250mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttdmiseksi.

5.4 KYTKENTAVERKKOON

5.4.1Varoitukset

- Ennen sahkokytkentdjen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kdytettdvissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen

litetty neutraalijohdin.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemistd s&hkdverkon liitdntédkohtiin, joiden impedanssi on

pienempi kuin Zmax = 0.02 ohmi.

Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liitd verkkojohtoon riittdvalld kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + T) ja kéayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetddn syéttélinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6tdn nimellisjannitteen pohjalta.

5.4.3 Jénnitteen vaihto (KUVA F)

Jannitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen siséllé irrottamalla paneeli
ja asettamalla jannitteen vaihdon kytkentékisko siten, ettd kilvessa osoitettu kytkenté ja
kaytettévissa oleva verkkojénnite vastaavat toisiaan.

Asenna paneelitakaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla ruuveilla.

Huom.! Hitsauskoneen jénnite asetetaan tehtaalla korkeimpaan sééadettévissa
olevaan arvoon,esim.:

U, 400V < Tehtaalla asetettu jannite.

A HUOM.!YIl4 olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen turvajérjestelman
(luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkildvahinkojen (esim.
séhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT (KUVA G)

A HUOM!VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJENTEKEMISTA,ETTA

HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA .
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikké mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.5.1 Liittdminen kaasupulloon

Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon kannatintasoon:
enintédén 60 kg.

- Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin mukana toimitettu
tarkoitukseen varattu vélitys, kun kdytetddn Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.
Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana toimitettu sinkila.

- LOysaé paineenalentimen s&atérengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.
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.5.2 Liittdminen langansyottolaitteeseen
Suorita kytkennat virtageneraattoriin (takapaneeli):
- hitsausvirtakaapeli pikaliittimeen (+);
- ohjauskaapeli sille tarkoitettuun liittimeen.
Varmista, etta liittimet tulevat kunnolla kiinni ylikuumenemisen ja tehonmenetysten
valttamiseksi.
Liitd kaasupullon paineenalennusventtiilista tuleva kaasuletku ja kiinnitd se mukana
toimitetun sinkil&n avulla.

5.5.3 Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Kytketddn suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman l|&helle
tehtavaa hitsaussaumaa.

- Kaapeliliitetddn puristimeen, jossa symboli (-).

(5]

.5.4 Polttimen liittdminen

Liita poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnita varmistusrengas pohjaan asti késin.
- Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siitd kosketusputki ja
suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

5.5.5 SPOOL GUN:n kytkenta

- Yhdistd Spool gun keskitettyyn hitsauspdan kiinnitykseen pyérittdmalla
kiinnitysrengas pohjaan asti.

- Aseta ohjauskaapelin liitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan. Hitsauslaite tunnistaa
Spool gun:n automaattisesti.

5.5.6 Suosituksia

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissé (jos sellaisia on)
taydellisen s&hkdékontaktin takaamiseksi; mikéli ndin ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kéytd mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

- Ala kaytéd tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epéatyydyttdvaén
hitsaustulokseen.

5.5.7 Vesijadhdytysryhman G.R.A. yhdistdminen (vain R.A. (vesijadhdytys)
versioille) (KUVA H)

- Poista hitsauslaitteen paéllinen (1).

- Aseta G.R.A. (vesijddhdytysryhmad) (2).

- Kiinnitd G.R.A.takapuolelle varusteissa olevien ruuvien avulla.

- Sulje hitsauslaitteen paéllinen (3).

- Yhdistd G.R.A hitsauslaitteeseen varusteissa olevan kaapelin avulla.

- Yhdista vesiputket nopeisiin liitoksiin.

- Kéynnistd G.R.A. seuraamalla ja&hdytysryhmén varusteiden késikirjan kuvaamaa
menetelméa.

HUOMIO: kun jadhdytysryhmén virransyoéttopistorasia ei le kaytossa, on

asetettava vastaava hitsauslaitteen varusteissa oleva pistoke.

5.6 LANKARULLAN ASENTAMINEN (Kuval)

A HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA

ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI JA
POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN
HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA
KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyédrityksen sulkuhaka on asetettu
oikein sille varattuun reik&an (1a).

Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/rullien luota
(2a).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaan lankaan (2b).

Vapauta langan péé ja leikkaa sen ruma péa siististi. K&d&nna kelaa vastapdivaéan ja
aseta langan p&a langanohjaimen aukkoon tyéntéen sita noin 50-100 mm (2c).
Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, s&ada paine keskivertoarvoon ja tarkista, etta
lanka on oikein sisdrullan raossa (3).

Jarruta kelaa kevyesti kdyttden kelan keskelld olevaa, tarkoitukseen varattua
sdatoéruuvia (1b).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnista hitsauslaite ja paina polttimen painiketta
tai ohjauspaneelin langansyéttépainiketta (jos sellainen on). Odota, ettd
langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpdé tulee ulos noin 10-15 cm
polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on sdhkéjdnnite ja se on

mekaanisen voiman alainen. Mikali turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sdhkéisku, tapaturma tai sdhkékaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pida kaasupullo ja poltin etdélla toisistaan.

- Kiinnité kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee s&anndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etté lanka ei paése luistamaan rakoon
ja ettd pysdhdyksen tapahtuessa sy6ttd ei I0ysdd langan kierroksia
keskipakovoiman ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syéttajan luukku.

- Sulje kelatila.

5.7 LANKARULLAN LATAAMINEN SPOOL GUN:LLE (Kuval)

A HUOMIO! ENNEN LANGAN LATAUSTOIMENPITEEN ALOITTAMISTA
VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU SEKA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA,JAETTA SPOOL GUN ON IRTIHITSAUSLAITTEESTA.

TARKASTA, ETTA LANGANJOHTIMEN RULLAT, LANGANOHJAIMEN KOTELO
SEKA SPOOL GUN:N KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAKSI AIOTUN
LANGAN HALKAISIJAA JA SEN TYYPPIA JA ETTA NE OVAT KOOTTU
OIKEANLAISESTI. ALA KAYTA SUOJAHANSIKKAITA LANGAN
PUJOTUSVAIHEIDEN AIKANA.

- Poista kansi ruuvaamalla siiné oleva ruuvi auki (1).

- Aseta lankarulla kelaan.

- Paasté paineen vastarulla ja siirra se pois alemman rullan lahelta (2).

Vapauta langan paé, katkaise sen epdmuodostunut paate selvélla leikkauksella
ilman rénsyja; pyorita rullaa vastapéivaén ja laita langan paéa langantulo-ohjaimeen
tyontamalla sité 50-100mm suukappaleen sisélle (2).

Aseta vastarulla uudelleen saatdmalla sen paine keskitason arvoon ja tarkasta, etta
lanka on oikein asetettu alemman rullan uraan(3).

Jarruta kevyesti kelaa siihen tarkoitetun sdatéruuvin kautta.

Kun Spool gun on yhdistetty, aseta hitsauslaitteen pistoke sahkdpistorasiaan,
kdynnisté hitsauslaite ja purista spool gun:n painonappia seké odota, ettd langan paa
kulkemalla kokonaan langanohjaimen I&pi tulee 100-150mm esiin hitsauspéén
etuosasta, [6ysé&a hitsauspaan painonappi.

5.8 LANGANOHJAIMEN VAIPAN VAIHTO POLTTIMEEN (KUVA M)
Ennen vaipan vaihdon aloittamista ojenna poltinkaapeli varoen mutkien syntymista.

5.8.1 Kierrevaippaterédslangoille

1- Ruuvaa irti suutin ja kosketusputki polttimen paéstéa.

2- Ruuvaa irti vaipan kiinnitysmutteri keskiliittimesté ja irrota vaippa.

3- Tydénna uusi vaippa poltinkaapelin putkeen ja paina sita kevyesti, kunnes se tulee
ulos polttimen p&asta.

4- Ruuvaa vaipan kiinnitysmutteri takaisin paikalleen kiristden kédella.

5- Leikkaa polttimesta ulostuleva vaipan osa painaen sitd kevyesti; irrota vaippa
uudelleen poltinkaapelista.

6- Tasoita vaipan leikattu p4é ja laita vaippa takaisin poltinkaapelin putkeen.

7- Ruuvaa mutteri takaisin kiristden mutteriavaimella.

8- Asenna kosketusputkija suutin takaisin paikoilleen.

5.8.2 Synteettinen vaippa alumiinilangoille

Suorita vaiheet 1, 2, 3 kuten terdslangoille tarkoitetun vaipan kohdalla (&4la suorita

vaiheita 4,5,6,7,8).

9- Ruuvaa alumiinin hitsaukseen tarkoitettu kosketusputki takaisin paikalleen
tarkistaen, ettd se tulee kosketukseen vaipan kanssa.

10- Laita vaipan toiseen pdahén (polttimeen liitettava puoli) messinkinippa ja O-rengas
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ja kiristd vaipan kiinnitysmutteri painaen vaippaa kevyesti. Veda
langansyéttdlaitteen poltinliitoksesta ulos alumiinivaippoja varten tarkoitettu
kapillaariputki.

11-Vaipoilla, joiden halkaisija on 1,6-2,4mm (keltainen véri), EI OLE
KAPILLAARIPUTKEA,; tidsséa tapauksessa vaippa laitetaan poltinlitokseen ilman
sita.
Leikkaa halkaisjaltaan 1,2-1,6mm olevien alumiinivaippojen (punainen vaéri)
kapillaariputki n. 2mm lyhyemmaksi kuin terésputki ja laita se vaipan vapaaseen
paahan.

12- Kiinnita poltin langansyéttélaitteen litokseen; merkitse vaipan kohta, joka on n. 1-
2mm etéisyydelld pydristd; irrota poltin jalleen.

13- Leikkaa vaippa aikaisemmin mééritetysta kohdasta; varo, ettei sisddnmenoaukko
muuta muotoaan. Asenna poltin takaisin langansyéttdlaitteen liitokseen ja asenna
kaasusuutin paikalleen.

6.HITSAUSMENETTELY

6.1 ELEKTRODILANGAN MUUNTAMISTAVAT (SULAMINEN)

6.1.1 Short Arc (Lyhytkaari)

Elektrodilangan sulaminen ja tipan irtoaminen saadaan aikaan toistuvilla oikosuluilla
(jopa 200 kertaa minuutissa) langan kéresta sulamiskohtaan.

Hiili- ja seosterédkset

- Sopiva langan lapimitta: 0,6-1,2mm
- Hitsaussahkén kantama: 40-210A
- Kaaren jannitekantama: 14-23V

- Sopivat kaasut:
Ruostumattomat terékset

CO,, Ar/CO,, Ar/CO,/0,

- Sopivalangan lapimitta: 0,8-1mm
- Hitsaussahkén kantama: 40-160A
- Kaaren jannitekantama: 14-20V

- Sopivat kaasut: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Alumiini ja seokset

- Sopiva langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsaussahkén kantama: 75-160A
- Kaaren jannitekantama: 16-22V
- Sopivat kaasut: Ar 99,9%
- Langan ulostulo (stick out): 5-12mm

Kosketusputken on tavallisesti oltava suuttimen tasolla tai hieman siit4 ulkoneva, jos
kaytetdan ohuita lankoja tai pienté kaarijannitettd; langan vapaa pituus (stick-out) on
normaalisti 5-12mm. Valitse pienin mahdollinen reaktanssi hitsattaessa hiiliteraksié tai
seosterdksia CO, -kaasulla (lankojen halkaisija 0,8-1,2mm), keskinkertainen
reaktanssi hitsattaessa samoja materiaaleja Ar/CO, -kaasulla ja suuri reaktanssi
hitsattaessa ruostumatonta terésté tai alumiinia.

Kéyttétarkoitus: hitsaus kaikissa asennoissa ohuilla paksuuksilla, rajoitettu
lampdkuorma ja hyvin sédadettévissa oleva hitsisula.

Huom.: lyhytkaarihitsausta alumiinin ja seosten hitsaukseen kéytettdessa on oltava
erityisen tarkka (erityisesti kaytettdessd lankaa, jonka halkaisija >1mm), koska
sulamisvirheiden mahdollisuus on suuri.

6.1.2 Spray Arc (Ruiskekaari)

Langan sulaminen tapahtuu korkeampaa jénnitetté ja sdhkévoimaa kéytettdessa kuin
"Short Arc". Langan karki ei joudu kosketukseen sulamiskohdan kanssa. Tdma
muodostaa kaaren, jonka lapi virtaa metallipisaroiden virta. Ndma muodostuvat
elektrodijohdon jatkuvasti sulaessa, mutta jolloin oikosulkua ei tapahdu.

Hiili- ja seosteréakset

- Sopiva Langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsaussahkén kantama: 180-450A
- Kaaren jéannitekantama: 24-40V

- Sopivat kaasut:

Ruostumattomat terdkset

- Sopiva Langan lapimitta: 1-1,6mm

- Hitsaussahkén kantama:

- Kaaren jannitekantama:

- Sopivat kaasut:

Alumiini ja seokset

- Sopivalangan lapimitta: 0,8-1,6mm

Ar/CO, , Ar/CO,/0,

140-390A
22-32V
Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Hitsaussahkoén kantama: 120-360A
- Kaaren jannitekantama: 24-30V
- Sopivat kaasut: Ar 99,9%

Kosketusputken on tavallisesti oltava 5-10mm suuttimen sisdpuolella, sitd enemman
mitd suurempi on kaarijannite; langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti 10-12mm.
Kéytéa pienintd mahdollista reaktanssia.

Kéayttotarkoitus: hitsaus vaakasuoraan vahintddn 3-4mm paksuuksilla (hyvin
herkkajuoksuinen hitsisula); suoritusnopeus ja pinnoiteaste ovat hyvin suuret (korkea
l&mpdékuorma).

6.2 HITSAUSPARAMETRIEN SAATO

6.2.1 Suojakaasu

Suojakaasun virtausnopeuden on oltava:

lyhytkaari: 8-14 I/min

kuumakaari: 12-20 I/min

riippuen hitsausvirran voimakkuudesta ja suuttimen halkaisijasta.

6.2.2 Hitsauksen vaihtovirran sdaté (KUVA N)

maéritellddn annetulle langan lapimitalle sen oman etenemisnopeuden perusteella.
Vaihtovirta voidaan sédadelld potentiometrid kéyttden (langan syéttajassa). Muistakaa,
ettd annetulle vaihtovirralle langan etenemisnopeus on k&antden verrannollinen
kaytettadvan langan lapimittaan.

Viitteelliset virta-arvot késinhitsaukseen yleisimmillé langoilla esitetddn taulukossa
(TAUL. 4).

6.2.3 Kaaren jénnite
Voidaan sdéadelld lyhyin aikavélein (askelmat) kéyttden katkaisimia, jotka sijaitsevat
séhkdgeneraattorissa. Jannitteen tulee vastata valittua langan etemisnopeutta (virta)

ja langan lapimittaa seka kaytettdvaa suojakaasua. Tdmé voidaan asettaa seuraavaa
laskutoimitusta kdyttaen, jolloin saadaan keskiarvot:
U,=(14+0,05x1,)
Jolloin:U, = Kaarijénnite voltteina;

I, = Hitsauss&hkd ampeereina.
Muistakaa, etté jokaiselle askelmalle tarjolla olevaan nollajénnitteeseen verrattaessa,
kaarijannite on 2-4V vdhemman jokaista 100A kohden.
Argon/CO, kaasun sekoitteen tarvitsema kaarijnnite on 1-2V véhemman kuin CO,
kaasun tarvitsema.

6.2.4 Hitsaussauman laatu on sitd parempi

Hitsaussauman laatu on sit4 parempi, mitd vdhemman roisketta muodostuu. T&ma
saadaan pdadasiallisesti madriteltyd oikealla hitsausparametrien tasapainolla:
vaihtovirta (langan nopeus), langan lapimitta, kaarijannite jne. kuten myds
kuristushanojen oikealla valinnalla.

Samoin polttimen asennon tulee (KUVA O) vastata tietolaatassa olevia ohjeita, jotta
liioita roiskeilta ja hitsaussauman vioilta valtytaan.

Hitsausnopeus (etenemisnopeus liitosta pitkin) on my6s méaéraéava tekija saumausta
oikeaoppisesti suoritettaessa. Tdmé& on erityisen tarkeda |apdisyn lopussa sauman
oikean muodon saamiseksi.

Yleisimmét hitsausvirheet nékyvét taulukossa TAUL. 5.

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJAVOI SUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1.Poltin

- Vélta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péélle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sédannéllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen suojaputkeen jokaisen
lankakelan vaihdon yhteydessé ja tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran paivéssa polttimen kuluminen ja sen paéssé olevien osien
kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

7.1.2 Langansyéttélaite
- Poista sdanndllisesti syottdjan ympérille (rullat ja langanohjaimen sisa- ja
ulkoaukot) keraéntynyt pély tarkastaaksesilangansyéttérullien kulumisen.

7.2 ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE

HITSAUSKONEEN ._SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
séhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone sdanndllisesti kayttomaérien ja tydalueen pélyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle
keraantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Al& kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmedlla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennéat ovat kunnolla kiinni ja etteivéat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Aldmissaén tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen ollessa vielé auki.

8.VIAT,SYYT JA KORJAUS (1aAuL.6)

A HUOM.! ERAITA TARKISTUKSIA SUORITETTAESSA ON VAROTTAVA
JANNITTEELLISTEN JA/TAI LIKKUVIEN OSIEN KOSKETTAMISTA.

Ennen toimenpiteiden suorittamista langansyéttolaitteeseen tai hitsauskoneen
sisdpuolella katso kappaletta 7 "HUOLTO".
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SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG/MAG OG
FLUX FOR PROFESJONELT BRUK OG INDUSTRIELT.
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 ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
AV APPARATER FOR BUESVEISING).

AN

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan veere 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 stromforsyningsnettet 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
noytral jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Brukikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller Iase 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.

- Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lesemidler
ellerinzrheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig & 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).

POL®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i neaerheten
(tilgjengelige).

- Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og tey og
ved hjelp av bruk avramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa maskene og

hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for 8 unnga & utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i narheten 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.

o0

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nodvendig a utfore verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga borti sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for

eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke

overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for & minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene s& nzere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sé langt borte som mulig fran sveisekretsen.

- Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- Laaldrig magnetiske formal av jern vaere i na@rheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig.P).

- Apparatavklasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot
- lavgrenset mijoer
- Inarveerav lettantennelige eller esplosive materialer

- 49 -



MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i naervaer
av andre personer med ngdvendige kienndommer i fall av nedsituasjoner.

MA de bli applisert 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

operatoren (f.eks.ved hjelp avremmer).

- Det er forbudt & svelse med operatoren opploft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider
med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa
elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa4 tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfer malingsprosedene for a si
om der er risikoer, slik at han kan ta nedvendige forholdsregler som er indikert
i kapittel 5.9i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er der
fare for velting.

- GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks.for & tine opp ror i vannettet).

- BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen er fastsatt med
passende utstyr for & forhindre eventuelle fall.

YA

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren ma
befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer

- Introduksjon av traden i valsene

- Ladning av tradspolen

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse

- Smering av tannhjulene

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

® Deter forbudt a lofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Denne sveisebrenneren bestér av en stramkilde og en separat trddmateenhet som er
koplet til den ved hjelp av kabler. Stromkilden er en likretter med konstant
trefasforsyning med regulering i skritt og flere reaktanseuttak. Tradforsyneren er utstyrt
med en tradtrekkegruppe med 4 valser som er kontrollert ved hjelp av en
mikroprosessor som muliggjer automatisk innstilling av trddhastigheten i samsvar med
karakteristikker for materialet som skal sveises, vernegassen og traddiameter.

| R.A. versjonen, er tradforsyneren utstyrt med rer og koplinger for & kople
sveisebrenneren med vannavkjeling til avkjelegruppen.

2.2 HOVEDSAKLIGE KARAKTERISTIKKER:

- Monitor for nettspenning.

Funksjon 2T/4T, Spot.

Automatisk gjenkjenning av sveisebrenneren.

Regulering av trddens oppgangsrampe, tid for ettergass, tid for tradens burn-back.
Memorering/Lading av personlige program.

Forinnstilling for bruk med sveisebrenneren SPOOL GUN.

Termostatisk vern.

Vern mot utilstrekkelig vanntrykk (gjelder kun versjonen R.A.).

2.3 METALLENES SVEISBARHET

Sveiseren lemper seg for MAG-sveising av kullstal og lave legeringer med vernegass
CO, og blandinger av Ar/CO, eller Ar/CO,/O, (Ar-Argon typisk > 80%) bade med “fulle”
trader og med trader med kjerne (tubuleere).

Bruket av trdder med kjerne uten vernegass (self-shielding) er mulig ved & tilpasse
sveisebrennerens polaritet til tradfabrikantens indikasjoner.

For MAG-sveising av rustfritt stal, skal du bruke modus som er analoge med kullstal ved
4 bruke trader som er fulle eller har kjerne som er identiske eller kompatible med
basmaterialet eller blandinger av vernegass Ar/O, eller Ar/CO, (Ar typisk> 98%).
MIG-sveisingen av aluminium og dens legeringer skal utfores ved & bruke trdder med
en sammensetning som er kompatibel med materialet som skal sveises med ren Ar
(99,9%) som vernegass.

MIG-lodding kan utferes typisk pa sinkplater med trader i kobberlegering (f.eks. kobber-
silisium eller kobber-aluminium) med ren vernegass Ar (99,9%).

2.4 SERIETILBEHOR

- Beholdertilbeholderen med ARGON-gass.
Kabel og jordeledningsklemme.
Trykkreduserer med 2 trykkmalingsenheter.
Vannkjelegruppe G.R.A.

(bare forversjon R.A.).

MIG-sveisebrenner

(vannavkjelingiversion R.A.).

Traforsyner.

2.5TILBEHOR PA BESTILLING
- Vannkjelegruppe G.R.A.

(serietilbeheriversjon R.A.).

Sett for sveisebrennerholderens bevegelige arm.
Sett for koplingskabel R.A.4m og 10m, 30m.
Sett for koplingskabel 4mog10m.

Sett for spoldeksel.

Voltmeterkort.

Sett for hjul pa tradforsyningsenheten.

Sett for sveising av aluminium.

Sett for sveising av trd med kjerne.
MIG-sveisebrenner 5m 350A, 500A.
MIG-sveisebrenner 3m 500A R.A.
(serietilbehariversjon R.A.).
MIG-sveisebrenner 5m 500A R.A.

Spool gun.

3.TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, giennomgas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stramtilfgrelslinjen:
1~:enfas vekselstram;
3~:trefas vekselstrgm.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stet (f.eks.ineerheten av store metallmasser).

4-Symbol forsveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

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 sgyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (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 erinnenfor tillatte grenser.

- A/NV-A/N: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,:vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
11 max: Maksimal strem som absorberes fralinjen.

-l faktisk forsyningsstrem.

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 betydning av symboler og nummer; for eksakte

verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER: se tabell (TAB.1)

- BRENNER: se tabell (TAB.2)
-TRADFORSYNINGSENHET: se tabell (TAB.3)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.1.1 Sveisebrenner (FIG. B)
pa frontsiden:
1- Hovedbryter med signaleringslampe.
2- Regulering i skritt av buespenningen.
3- Sikring.
4- Hurtigkontakter med negativ pol, tilsvarende ulike reaktansenivéer, for kopling til
jordeledning.
pa baksiden:
5- Sveisekabelens utgang.
6- Styrkabelens utgang.
7- Sikringsgruppe til vannavkjelingsgruppen.
8- Inngang til stramskabelen med kabelblokkerer.
9- Kontakt 5 poler til vannavkjelegruppen.

4.1.2 Tradforsyningsenhet (FIG. C)
pa frontsiden:

1- Kontrollpanel (se beskrivelse).

2- Kontakt 14 poler for kopling til Spool Gun.

3- Hurtig koplinger for vannslanger i Mig-sveisebrenneren (bare for R.A. versjoner).

4- Kurtig kopler for sveisebrennerens kabel serie EURO.
pa baksiden:

5- Sikring med lav spenning.

6- Gasslangens skjote.

7- Hurtig uttak med positiv pol.

8- Kontakt med 14 poler til kontrollkabel.

4.2 KONTROLLPANEL TIL TRADFORSYNEREN (FIG. D).
1- GRONN LYSINDIKATOR: angir at sveisebrenneren er koplet til nettet og klar til
bruk.
BEMERK: | unormale forsyningsforhold, kan felgende situasjoner oppsta:
- intermittentlydsignal;
- teksten ALL UPP o ALL LOW blir vist pa skjermen.
Vianbefaler deg a sla sveisebrenneren fra for & unngé & skade den.
2- A:Led-indikatoren lyser: sveisestrammen blir vist pa skjermen.
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Led-indikatoren blinker: Modus programmering av tradhastighetens

oppgangsramp I@.
3- m/min: m/minLed-indikatoren lyser: sveisetradens hastighet blir vist pa skjermen.

Led-indikatoren blinker: Modus for programmering av trddens burnback D_@
4- sec: SekLed-indikatoren lyser:pa skjermen blir punktesveisingens tid vist

Led-indikatoren blinker: Modus for programmering av tiden for ettergass [7
5- PRG: lysindikatoren er pa: pa skjermen blir brukerens personlige arbeidsprogram
vist.
6- Alfanumerisk skjerm med 3 nummer. Angir:
a)
-sveisestrammen i ampere.Verdiet som er indikert er innstilt da sveisebrenneren er
tom, mens faktisk verdi er verdiet som oppstar da sveisebrenneren erigang.
-tradhastighetim/min.
-punktesveisingens tid.
-nummer pa brukerens personlige arbeidsprogram.
b) | programmeringsmodus:
-burnback-tid.
-ettergasstid.
-tradhastighetens oppgangsrampe.
c)Ineerveeravalarm:
-“ALLUP”  : vernmotoverspenningistremforsyningslinjen inngriper.
-“ALLLOU” : vernmotunderspenning i stremforsyningslinjen inngriper.

-“ALLthr’  :termisk vern mot altfor hgye temperaturerisveisebrenneren.

-“ALL GRA” : vern mot utilstrekkelig trykk i sveisebrennerens vannavkijglingskrets
inngriper.

-“ALLSPL’ :spenningen som er innstilt av omkoplene er altfor hay for & bruke
SPOOL GUN.

7- Tast med dobbel funksjon: hvis du trykker og siden slipper tasten kan du vise
sveisestremmen, tradhastigheten og punktesveisetiden (bare hvis du velger
funksjonen for punktesveising!).

Hvis du holder tasten nedtrykt i mindst 3 sekunder, far du adgang til moduset for
programmering av parametrene for sveisetilbeharene. For & ga ut ur
programmeringsmodus, skal du trykke pa tasten i mindst 3 sekunder.

8- SYNERGIC DEFAULT: Led-indikatoren lyser: angir at trddens hastighet er den
som anbefales (innstilt standardverdi).

9- Kontroll for trddens hastighetsregulering og innstilling av parametrene for
sveisetilbeher.

10- Tast for valg av sveising 2T/4T, Spot.

11- Tast for valg av materialtype som skal sveises (stal, rustfritt stal, aluminium,
silisiumlegeringer eller legeringer i kobberaluminium for mig-lodding, FREE for
trader med kjernepunkte).

12- Tastforvalg av sveisegass.

13- Tast for valg av trdddiameter.

14- Lysindikator for & signalere at vernet mot utilstrekkelig trykk i sveisebrennerens
vannavkjelingskrets er aktivert.

15- Lysindikator for & signalere at det termiske vern mot altfor heye temperaturer i
sveisebrenneren er aktivert.

16- Lysindikator for & signalere at Spool Gun eridentifiert.

17- Alfanumerisk skjerm med 2 nummer. Angir sveisebrennerens omkoplerstillinger.

18- Tastformemorisering (SAVE) av personlige sveiseprogram (se stykke 4.8.2).

19- Tastforlading (RECALL) av personlige sveiseprogram (se stykke 4.8.3).

4.3 SVEISING MED MIG-MAG SVEISEBRENNER (Fig. B, C, D)

- Sett igang sveisebrenneren.

- Velg type av material, gass och trdddiameter ved a trykke pa tastene (11, 12, 13).

- Still inn sveisestrammen ved hjelp av de roterende kontrollene og avvikeren (hvis
installert) (Fig. N).

- Pa displayen blir sveisestremmen vist i samsvar med innstillingen du utfert. Trykk

pa knapp (7) for a vise tilsvarende tradhastighet som blir stillt inn i fabrikken (led
(8) SYNERGIC DEFAULT lyser).
BEMERK: det er mulig & variere tradhastigheten innenfor en spesialperiode for a
garantere gode sveisingsresultater. Denne perioden er signalisert av led (8)
SYNERGIC DEFAULT som lyser; da du gar ut fra SYNERGIC DEFAULT-tilstandet
slokker led.

- Velg sveisemodus ved a trykke pa knapp (10).

- Trykk pa sveiserens knapp for & begynne sveisingsprosedyren.

BEMERK: under sveisingen angis faktisk stremverdi pa displayen.

- Ved & dreie handtak (9) kan du endre tradhastigheten, vise tilsvarende verdi pa
displayen; verdiet for strammen blir vist igjen da reguleringen er slutfort.

- | kritiske sveiseforhold, blinker led-indikatoren som gjelder valgt traddiameter.

Viktig: sveisebrenneren memoriserer alle parametrer (material, gass, traddiameter,

tradhastighet) for den sveising du utfort sist.

4.4 SVEISING MED SPOOL GUN (Fig. B, C, D)

- Sett pa sveisebrenneren.

- Velge materialtype, gasstype og trdddiameter ved a trykke pa knappene (11,
12,13).

- Still inn sveisestrammen med mangverrattene og deviatoren (hvis installert) (Fig.
N).

- Pa skjermen blir sveisestreammen for den utferte innstillingen vist. Trykk pa tast (7)
for & vise tilsvarende tradhastighet som er blitt stillt inn i fabrikken (led (8)
SYNERGIC DEFAULT lyser).

BEMERK: det er mulig & endre trddhastigheten innenfor en faststillt intervall for &
garantere gode sveisingsresultater. Denne intervallen er signalisert av at led (8)
SYNERGIC DEFAULT lyser; da du gar ut fra SYNERGIC DEFAULT-moduset
slokker led-indikatoren.

- Velg sveisemodus ved a trykke pa knapp (10).

- Trykk pa knappen pa spool gun for & starte sveisingen.

BEMERK: under sveisingen blir faktisk stremverdi vist pa displayen.

- Ved & dreie potensiometeren pé spool gun kan du endre tradhastigheten og vise
tilsvarende verdi direkte pa displayen; aktuelt verdi forsvinner etter reguleringen.

- | kritiske sveiseforhold, blinker led-indikatoren tilsvarende den trdddiameter du
valgt.

Viktig: spool guns funksjon er blokkert nar stremmen som er stillt inn av brytene er

altfor hay. | denne situasjonen blir indikasjonen “ALL SPOL” vist pa displayen.

4.5 PUNKTESVEISINGSFUNKSJON (Fig. D)

- Still inn punktesveisingsfunksjonen ved a trykke pa knapp (10). Trykk pa knapp (7)
til led (4) tennes. Bruk mangverratten (9) for & stille inn punktesveisingens tid.

- Trykk pa sveisebrenneren eller spool guns knapp for & begynne sveisingen. Den
avbryts automatisk etter innstilt tid.

4.6 PROGRAMMERING AV PARAMETRER TIL SVEISETILBEHOR (Fig. D)
SYNERGIC DEFAULT-verdier for parametrer til sveisetilbehgr (ekningsrampe, burn-
back, tid for pre-gass) er forinnstilt av fabrikanten; for & personalisere hver
parameter, skal du ga frem pa felgende méte:
- Hold knapp (7) inne i minst 3 sekunder til teksten “nor” blir vist pa displayen.
- Hold knapp (7) inne til led-indikatoren (2, 3 eller 4) tennes i samsvar med
tilbehersparameteren som skal programmeres.
- Drei mangverratten (9) for & endre verdiet for valgt parameter.
Tradhastighetens gkingsrampe:
Reguleringsintervall nor, r_1, ..., r_9 (nor = oppstart uten rampe, r_1 = meget hurtig
oppstart, r_9 =megetlangsom oppstart).
Tid for burn-back:
Reguleringsintervall 0-1 sek.
Tid for post-gass:
Reguleringsintervall 0-3 sek.
- For a tilbakestille defaultverdiet skal du trykke samtidlig pa knappene (11 og 12) i 3
sekunder.
- For a memorisere det definierte verdiet og ga ut fra programmeringsmoduset, skal
du holde knapp (7) inne i minst 3 sekunder.

4.7 TILBAKESTILLING AV ALLE DEFAULTPARAMETRER (Fig. D)
Trykk samtidlig pa knappene (11, 12) (ikke i programmeringsmodus) for a tilbakestille
alle sveiseparametrene til defaultverdiene.

4.8 MEMORISE OG TILBAKEKALLE PERSONLIGE PROGRAMMER

4.8.1 Introduksjon

Sveisebrenneren gjor at du kan memorisere (SAVE) personaliserte
arbeidsprogrammer som gjelder en serie parametrer egnet for en spesiell sveising.
Hvert personalisert program kan tilbakekalles (RECALL) nar som helst slik at brukeren
skal ha sveisebrenneren “klar for bruk” for et spesielt arbeid som optimiserts tidligere.
Sveisebrenneren tillater memorisering av 9 personalserte programmer.

4.8.2 Memoriseringsprosedyre (SAVE)
Da du har regulert sveisebrenneren pa optimal mate for en spesiell sveising, skal du
ga frem pa felgende méte (FIG.D):
A) Hold knapp (18) “SAVE” inne i 3 sekunder.
B) “S_ " blir vist pa displayen (6) sammen med et nummer mellom 1 og 9.
C)Ved & dreie mangverratten (9) skal du velge nummer for memorisering av
programmet.
D) Trykk igjen pa knapp (18) “SAVE™:
- hvis du holder knappen “SAVE” inne i mer enn 3 sekunder, blir programmet
memorisert korrekt og teksten “YES” blir vist;
- hvis du holder knappen “SAVE” inne i mindre enn 3 sekunder, blir programmet ikke
memorisert og teksten “No” blir vist.

4.8.3 Prosedyre for lading (RECALL)
Ga frem pa folgende méte (se FIG.D):
A) Hold knappen (19) “RECALL” inne i 3 sekunder.
B) “r_" blir vist pa skjermen (6) sammen med et nummer mellom 1 og 9.
C) Drei maneverratten (9) og velg nummer som du memorisert programmen du na skal
brukei.
D) Trykk pa knappen (19) “RECALL”igjen:
- hvis du holder knapp “RECALL” inne i mer enn 3 sekunder, blir programmet
tilbakekallet korrekt og teksten “YES” blir vist;
- hvis du holder knapp “RECALL” inne i mindre enn 3 sekunder, blir programmet ikke
tilbakekallet og teksten “no” blir vist.

BEMERKINGER:

- UNDER PROSEDYRENE MED KNAPP “SAVE” OG “RECALL’, LYSER LED-
INDIKATOREN “PRG”.

- ET TILBAKEKALLET PROGRAM KAN ENDRES HVIS OPERATQREN SA
ONSKER, MEN VERDIENE SOM ER ENDRET BLIR IKKE SPART AUTOMATISK.
HVIS DU @NSKER MEMORISERE NYE VERDIER | SAMME PROGRAM, MA DU
UTFORE MEMORISERINGSPROSEDYREN.

- REGULERINGEN AV PERSONALISERTE PROGRAM OG TILSVARENDE
REGISTRERING AV GJELDENDE PARAMETRER SKAL UTFQRES AV
BRUKEREN.

4.9 TERMISK VERNEUTSTYR (Fig. D)

Lysindikatoren (15) for signalisering av termostatisk vern tennes ved overhetning (pa
skjermen blir teksten “ALL thr” vist og dermed avbryts stramforsyningen;
tilbakestilling skjer automatisk etter noen avkjelingsminutt.

4.10 VERNEUTSTYR PA GRUNN AV UTILSTREKKELIG TRYKK |
VANNAVKJOLINGSKRETSEN (FIG. D)

Illed (14) siaccende in condizione di pressione insufficiente del circuito raffreddamento
acqua (inoltre sul display compare la scritta “ALL GRA”). In questa situazione la
saldatrice non eroga potenza.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATTFRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQRES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING (FIG. E)
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.
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5.2 SVEISERENS LOFTEMODUS
Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke utstyrt med
loftesystem.

5.3 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens inngangsépning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive anger,
fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

- Fer du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.
Sveiseren skal bare koples til et nett med neytral jordeledning.

For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stremforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax =0.02 ohm.

Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (3P + T) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i
ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strom som
blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

5.4.3 Spenningsskifte (FIG.F)

For operasjoner som 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 er samme.

Monter tilbake panelet ved hjelp 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 1) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.5 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN (FIG. G)

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FILGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE

DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?®) i henhold til maksimal
strom som sveiseren gir fra seg.

5.5.1 Kopling til gassbeholderen

Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stotteskive: maks. 60kg.

- Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved & stille reduksjonen som
medfelger da du bruker Argongass eller en blanding av Argon/CO,,.

- Kople gassensinngangsslang til redusereren og stramm bandet som medfolger.

- Losne patrykkreguleringsringen far du apner beholderens ventil.

5.5.2 Kopling til trddforsyningsenhet

- Utfar koplingene til stramgeneratorn (bakpanel):
- sveisestramskabel til hurtig uttaket (+);
- kontrollkabeltil tilsvarende kontakt.

- Kontroller at kontaktene er godt stramme for & unnga overopphetning og
effektivitetstap.

- Kople gasslangen fra trykkredusereren pa beholderen og stram den med
medfelgende band.

5.5.3 Kopling av sveisestreommens returkabel

- Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som
mulig til skjoten som blir utfort.

- Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

5.5.4 Kopling av brenneren

- Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm blokkeringsringen
manuelt helttil slutt.

- Forbered den for trddens forste ladning, ved & montere munstykket og
kontaktspissen for & lette utslippet.

5.5.5 Kople SPOOL GUN

- Kople Spool Gun til sveisebrennerens sentraliserte feste ved a dreie festeringen helt
til slutt.

- Settin kabelns kontakt i uttaket. Sveisebrenneren identifierer Spool Gun automatisk.

5.5.6 Anbefalinger

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene (hvis installert),
for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i
kontaktene og dette kan fare til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestreammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat

5.5.7 Kopling av vannavkjelingsgruppen (gjelder kun R.A. versjonen) (FIG. H)
- Fjerndeksletfra sveisebrenneren (1).
- Settinnvannavkjglingsgruppen (2).

- Festvannavkjelingsgruppen pa baksiden ved hjelp av skruene som er inkludert.

- Lukk sveisebrennerens deksel (3).

- Kople vannavkjglingsgruppen ved hjelp av kabeln som er inkludert.

- Kople vannslangene til hurtigkoplingene.

- Aktiver vannavkjglingsgruppen i samsvar med prosedyren som er beskrevet i
handboka som erinkludert sammen med avkjelingsgruppen.

ADVARSEL: nar avkjolingsgruppens veggeuttak ikke er bruk, skal du kople inn

kontakten som er inkludert med sveisbrenneren.

5.6 MONTERING AV TRADSPOLER (Fig. I)

A ADVARSEL! FOR DUBEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADFGRINGEN OG
KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV
TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET.

UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA DEG

VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden 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 trekkeenheten er egnet til brukt trad (2b).

- Lesne trddenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren.
Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden inn i inngangsferingen, og skyv
denca.50til 100 innover (2c).

- Setttilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at trdden er
korrekt plassertisporet pa4 den nedre valsen (3).

- Brukjusteringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa spindelen (1b).

- Fjernmunnstykket og kontaktspissen (4a).

- Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast eller pa
tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trddenden leper
langs hele tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og
slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stroamforende, og utsatt for mekaniske

belastninger. Ta nodvendige forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi
elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rettikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

- Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

- Settkontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

- Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til
lavest mulig verdier, og kontroller at trdden ikke glir i sporet, og at det ikke lgsner trad
pa grunn av treghetispolen ndr matingen stanser.

- Skjeeravendenav traden slik atkun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

- Lukk spindelens rom.

5.7 LADING AVTRADSPOLEN PA DIN SPOOL GUN (Fig. L)

A BEMERK! FOR DU BEGYNNER TRADLADINGEN, SKAL DU FORSIKRE DEG
OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMFORSYNINGSNETTET. ELLER AT DIN SPOOL GUN ER FRAKOPLET FRA
SVEISEBRENNEREN.

KONTROLLER AT TRADTREKKERVALSENE, TRADSKINNENS ISOLERING OG

KONTAKTR@RET PA DIN SPOOL GUN TILSVARER DIAMETER OG TYPE AV TRAD

SOM DU SKAL BRUKE OG AT DE ER KORREKT INSTALLERT. UNDER FASENE

FOR INNSETNING AV TRADEN SKAL DU IKKE BRUKE VERNEHANSKENE.

- Fjernlokketved algsne tilsvarende skru (1).

- Plassertradspolen pa pinnen.

- Frigjer motvalsen og fiern den fra den undre valsen (2).

- Frigjer tradens ende, kutt den deformerte enden rakt og uten uregelmessige kanter;
drei spolen i retning mot klokken og trykk inn tradens ende i trddskinnen ved
inngangen ved a trykke den 50-100 mmilansen (2).

- Omplasser motvalsen ved & regulere trykket til et mellomliggende verdi og kontroller
attraden er korrekt plasserti rommettil den undre valsen (3).

- Bremspinnen ved & dreie reguleringsskruen.

- Da din Spool gun er koplet, skal du sette inn kontakten pé& sveisebrenneren i
stromuttaket, kople pa sveisebrenneren og trykke pa tasten pa din spool gun og
vente til trddenden som lgper langs hele tradholderisoleringen kommer ut med 100-
150 mm fra sveisebrennerens frontside, slipp siden sveisebrennertasten.

5.8 UTSKIFTING AVTRADSKINNENS KAPPE (FIG. M)
For du gar frem med utskiftingen av kappen, skal du apne sveisebrennerens kabel
for & unngé at den blir boyt.

5.8.1 Spiralkappe for staltrad

1- Lesne pa munstykket og sveisebrennerens hodes kontaktrer.

2- Losne kappestoppets mutter pa midtkontakten og fiern kappen som er der.

3- Settinn den nye kappen iledningen mellom kabel-sveisebrenner og trykk den lett til
den kommer ut fra sveisebrennerens hode.

4- Skru fast kappens blokkeringsmutter manuelt.

5- Kutt kappen som er altfor lang og trykk den sammen litt; fiern den igjen fra
sveisebrennerens kabel.

6- Slip kuttesonen pa kappen og sett den tilbake inn i ledningen mellom kabel-
sveisebrennerigjen.

7- Montertilbake mutteren ved & bruke en ngkkel.

8- Montertilbake kontaktraret og munstykket.
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5.8.2 Kappe i syntetmaterial for aluminiumtrader

Utfer operasjonene 1,2, 3 som er indikert for stalkappen (ute a utfere fasene 4,5, 6, 7,

8).

9- Skru fast kontaktrgret for aluminium og kontroller at den kommer i kontakt med
kappen.

10- Sett inn kappens motsatte ende (sveisebrennerens festside), nippelen i messine,
OR-ringen og stram siden kappens festemutter ved a holde kappen lett intrykt.
Fjern kapilleerroret for stalkapper fr4 sveisebrennerens skjote pé
tradtrekkerenheten.

11- DET ER INGET KAPILLAERROR for aluminiumskjeter med en diameter pa 1,6-
2,4mm (gul farge); erfor blir kappen innsatt i sveisebrennerens skjate uten det. Kutt
kapilleerreret for aluminiumkapper med en diameter pa 1,2-1,6mm (rad farge) til et
verdi som understiger stalrgrets verdi med 2mm omtrent og sett inn det pa kappens
frieende.

12- Settinn og blokker sveisebrenneren i tradtrekkerskjotet: marker kappen 1-2mm fra
valsen;jern sveisebrennerenigjen.

13- Kutt kappen til gnsketlengde, uten & deformere inngangshullet.

Monter tilbake sveisebrenneren pa tradtrekkerskjotet og monter gassmunstykket.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 MODUS FOR OVERF@RELSE AV ELEKTRODTRADEN

6.1.1 Short Arc (Kort bue)

Smelting av elektrodetraden og fjerning av drypp utferes gjennom repeterende
kortslutninger (opp til 200 ganger pr sekund) fra spissen av traden til sveisesemmen.
Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0,6-1,2mm
- Sveisestrom: 40-210A
- Buespenning: 14-23V
- Passende gasser: CO,, Ar/CO,,Ar/CO,/0,
Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 0,8-1mm
- Sveisestrom: 40-160A
- Buespenning: 14-20V

- Passende gasser:
Aluminium og legeringer

Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 75-160A
- Buespenning: 16-22V
- Passende gasser: Ar99,9%
- Tradutstikk: 5-12mm

Kontaktrgret skal veere i linje med munstykket eller lett skyve frem med tynne trader og
lav buespenning; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt veere mellom 5 og 12mm.
Velg uttak for minimumsreaktanse for kullstal eller lave legeringer med CO, (med trader
med en diameter 0,8-1,2mm)gass Ar/ CO, for rustfritt stal og for aluminium.

Applisering: sveising i enhver stilling, pa tynne overflater eller for forste sveising
innenfor avrundninger med begrenset termisk effekt og kontrollerbart bad.

Bemerk: overforelsen SHORT ARC for sveising av aluminium og legeringer skal
utferes med stort omhu (spesielt med trader som har en diameter >1mm) da de kan
veere risiko for fusjonsdefekter.

6.1.2 Spray Arc (Sproytbue)

Her benyttes hayere spenning og strem enn for kortbuesveising for & oppna smelting av
traden. Tradspissen kommer ikke i kontakt med sveisefugen, en bue former spissen og
gjennom den flyter en strem av metalldraper. Disse er produsert av den kontinuerlige
smeltingen av elektrodetraden uten at kortslutning er involvert.

Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 180-450A
- Buespenning: 24-40V
- Passende gasser: Ar/CO,, Ar/CO,/0,
Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 1-1,6mm
- Sveisestrom: 140-390A
- Buespenning: 22-32V

- Passende gasser:
Aluminium og legeringer

Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 120-360A
- Buespenning: 24-30V
- Passende gasser: Ar99,9%

Typisk skal kontaktreret veere 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo hoyere
buespenningen er; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt veere mellom 10 og
12mm. Bruk uttaket for minimumsreaktanse.

Applisering: horisontal sveising med tykkelser som ikke understiger 3-4mm (meget
flytende bad); utferelseshastigheten og deponeringsgraden er meget hay (hay termisk
effekt).

6.2 REGULERING AV SVEISEPARAMETRENE

6.2.1 Vernegass

Vernegassens kapasitet skal vaere:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 |/min

i forhold til sveisestrammens intensitet og munstykkets diameter.

6.2.2 Sveisestrom (FIG. N)

Er bestemt for en gitt trdddiameter gjennom sin egen fremfaringshastighet. Strammen
kan justeres gjennom et reguleringspotensiometer (pa tradmater). Husk at ved en gitt
stromstyrke, er fremfaringshastigheten omvendt proporsjonal med benyttet diameter.
Indikasjonsverdier for manual sveisestrem for de mest alminnelige tradene er angitt i
tabellen (TAB.4).

6.2.3 Buespenning
Kan justeres i korte intervaller (trinn) gjennom brytere pa kraftforsyningen. Spenningen
mé& sta i samsvar med den valgte fremferingshastighet for trad (strem), og med

traddiameter og beskyttende gass som benyttes.
Dette kan settes opp i felgende formel, som gir middelverdi:
U,=(14+0,05x1,)
hvor:U,=buespenningivolt
|,=sveisestromiamper.
Husk at i sammenligning med tomgangsspenningen for hvert trinn, vil buespenningen
vaere mindre enn 2-4V for hver 100A levert. Argon/CO,-blanding krever buespenning pa
1-2V mindre enn den som kreves med CO,,.

6.2.4 Sveisingens kvalitet

Kvaliteten p& sveisefugen er hgyere nar mindre sprut produseres. | prinsippet
bestemmes dette av korrekt balanse mellom sveiseparametere; strom (tradhastighet),
traddiameter, buespenning osv, s& vel som riktig valg av reaktans.

P& samme mate ma brennerposisjonen veere i samsvar med data (FIG. O) for & unnga
overdrevent sprut og feil pa sveisesemmen.

Sveisehastigheten (dvs fremferingshastigheten langs skjoten) er ogsa en
bestemmende faktor for korrekt utferelse av sveisessmmen. Dette er spesielt viktig for
god gjennomtrengning og korrekt form pé skjeten.

De vanlige sveisedefektene er angitti TAB.5.

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

- Unngé a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til atisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontrollerjevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase gjennom den med
trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere at slangen eriorden.

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt montering av
terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket, kontaktspissen, gassdiffuseren.

7.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og trddmater ved inngang og utgang).

7.2 EKSTRA VEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFOQRES 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 og fijern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med ter
trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye 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 operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helttil slutt.

- Unngé absolutt & utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEIL, ARSAKER OG LOSNINGER (1a8.6)

A BEMERK: UTFORELSEN AV NOEN KONTROLLER, BETYR RISIKO FOR
KONTAKT MED STROMFORENDE DELER OG/ELLER DELER IBEVEGELSE.
For du utfer noen inngrep pa kabeltrekkeren eller innvendig i sveisebrenneren, ma du

forstlese kapittel 7
“VEDLIKEHOLD”.
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INDUSTRIELLT.

Anmaérkning:iden text som féljer kommer vi att anvédnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara vl insatt i hur svetsen ska anvéndas pa ett sékert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bégsvetsning, om
de respektive skyddsétgérderna och nédfallsprocedurerna.

(Vi hénvisar &ven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:

INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissaférhallanden vara farlig.

- Stédng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sténg av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbréannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
anslutentill jord.

- Forséakraerom attnéatuttaget dr korrekt anslutettill jord.

- Anvénd inte svetsenifuktig eller vat miljo elleriregn.

- Anvand inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Omnianvénder erav en kylningsenhet med viatska maste pafyliningen utféras
med svetsen avsténgd och frankopplad fran elnétet.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga dmnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel
ellerinédrheten av sddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare undertryck.

- Avlidgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvénd er av nagot
hjdlpmedel fér utsugning av svetsgaserna i nédrheten av bagen; det ar
nédvandigt med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna fér
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvénds).

POCLO®O

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
nérheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér skyddshandskar, skor,
skydd for huvudet och skyddskldader som ar avsedda for &ndamalet samt

genom anvandningen av isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller
hjalm.
Anviand 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 nérheten av bagen maste
skyddas med hjélp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

- Buller: om sérskilt intensivt svetsningsarbete skulle ge upphov till en niva for
daglig personlig bullerexponering (LEPd) pa lika med eller mer &n 85db(A), ar
det obligatoriskt att anvédnda sig av lamplig individuell skyddsutrustning.

HIOTOC TS

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas fér personer som bér en sadan utrustning.

Tillexempel kan de férbjudas tilltréde till det omrade som svetsen anvénds vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart ar

avsedda att anvéndas inom industrin och fér professionellt bruk.

Overensstimmelse med de grundliggande begrénsningarna for mansklig

exponering av elektromagnetiska falti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden fér att minska exponeringen av de

elektromagnetiska félten:

- Fixeraenheten sa néra de tva svetskablarna som mojligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som majligt fran
svetskretsen.

- Snurrainte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sidaom kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa ndra som mojligt den fog som héller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamnaingaferromagnetiskaféremalinéarheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig.P).

- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som endast ar
avsedda att anvéndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- Imiljé med 6kad risk for elektrisk stét
- Iangrénsande utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE férst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
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SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081 *MASTE tillimpas.

- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls
upp av operatéren (t.ex. med hjélp avremmar).

- Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvédndning av en sékerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pd samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spénning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrénnare,
dnda upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
gransen.

En kunnig samordnare maste utféra en matning for att kunna avgora huruvida
enrisk foreligger och vidta lampliga skyddsatgarder pa det sitt som indikeras
i5.9i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det 4r farligt att anvinda svetsen for nagot annat an
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fast alltid gastuben med hjilp av lampliga
medel for att forhindra att den ramlar.

AN

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuellaingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare

- Inférning av traden i rullarna

- Laddning av tradrulle

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa

- Smérjning av kugghjulen
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

® Detarforbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1INLEDNING

Denna svets bestar av en stromkalla och en separat tradmatare, som ar ansluten till den
férstndmnda genom en kabelbunt. Strémkaéllan ar en likriktare med trefas matning med
konstant spanning, installning i steg och multipla reaktansuttag. Tradmataren ar férsedd
med en tradddragarenhet med 4 rullar som styrs av mikroprocessor, som gér det méjligt
att automatiska stélla in trddens hastighet pa basis av det svetsade materialets
egenskaper, skyddsgasen och tradens diameter.

| den vattenkylda versionen (R.A.) &r trddmataren férsedd med slangar och
anslutningar fér inkoppling av den vattenkylda skérbrannaren till kylningsenheten.

2.2 HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER:
Monitor fér matningsspéanning.

- Funktion med 2T/4T, Spot.

- Automatisk igenkanning av skdrbrénnaren.

- Reglering av stigningsramp for traddhastighet, tid for efter-gas, tid for slutlig brdnning
av traden (burn-back).

- Attspara/tafram personligt utformade program.

- Forberedelse for anvandning av skérbrannare av typen SPOOL GUN.

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot otillrackligt vattentryck (enbart fér versionen R.A.).

2.3 METALLERNAS SVETSBARHET

Svetsen ar lamplig for MAG-svetsning av kolstél och laglegerat stal med skyddsgas
CO, och Ar/CO, - eller Ar/CO,/O, -blandningar (Ar-Argon normalt >80%) bade med
"massiva" och fyllda tradar (rérelektroder).

Det ar ocksd méjligt att anvénda sig av fyllda tradar utan skyddsgas (self-shielding)
genom attanpassa skarbrannarens polaritet efter tradtillverkarens indikationer.

Foér MAG-svetsning av rostfritt stal ska man g4 tillvaga pa ett liknande satt som vid
svetsning av kolstal, det &r dock nédvéndigt att anvénda sig av massiva eller fyllda
trddar som &r identiska eller kompatibla med basmaterialet samt
skyddsgasblandningar Ar/O, eller Ar/CO, (Arnormalt > 98%).

MIG-svetsning av aluminium och dess legeringar maste utféras med hjalp av tradar av
en sammanséttning som &r kompatibel med det material som ska svetsas och med ren
Ar (99,9%) som skyddsgas.

MIG-16dning utférs i normala fall pa galvaniserade platar med tradar av kopparlegering
(t. ex. koppar-silicium eller koppar-aluminium) med ren Ar (99,9%) som skyddsgas.

2.4 STANDARDTILLBEHOR

- Anpassningsstycke for ARGON-gastub.

- Kabel ochtang fér massa.

- Tryckregulator 2 manometrar.

- Kylningsenhet fér kylning med vatten G.R.A.
(enbartférversionen R.A.).

- Skarbrénnare MIG (vattenkyld i versionen R.A.).

- Tradmatare.

2.5 TILLBEHOR PA BESTALLNING

- Kylningsenhet fér kylning med vatten G.R.A.
(standardtillbehdr pa versionen R.A.).

- Kitrorlig skarbrannarhallararm.

- Kitanslutningskablar fér R.A.4m och 10m, 30m.

- Kitanslutningskablar 4m och 10m.

- Kitspolhdlje.

- Kort for voltmeter.

- Kithjultill tradmatare.

- Kitfér svetsning av aluminium.

- Kitfor svetsning med fylld trad.

- Skérbrannare MIG 5m 350A, 500A.

- Skarbrannare MIG 3m 500A R.A.
(standardtillbehdr pa versionen R.A.).

- Skérbrannare MIG 5m 500A R.A.

- Spoolgun.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol fér matningslinjen:

1~:enfas véxelspanning;

3~:trefas véxelspanning.

3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk for elektrisk st6t

(t.ex.indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av maskiner fér
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestéllning
av reservdelar, sdkning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U,: Maximal spanningstopp pa tomgéang (svetsningskretsen 6ppen).

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strémmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel
pa 10 minuters (t. ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) &verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom grédnserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrdmmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspéanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,:Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser +10%):

= 1§ max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- lyes: Reellmatningsstrém.

10- === :Vérde for de férdrdjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som héanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1

“Allmanna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell (TAB.1)
- SKARBRANNARE se tabell (TAB.2)
- TRADMATARE: se tabell (TAB.3)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1. ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
4.1.1 Svets (FIG. B)
péframsidan:
1- Huvudstrémbrytare med signallampa.
2- Instéllning i steg av bagspanningen.
3- Sakring.
4- Snabbkopplingar med negativ polaritet, motsvarande olika reaktansnivaer, for
anslutning av massakabeln.
pé baksidan:
5- Utgang till svetsstrommens kabel.
6- Utgang till styrkabel.
7- Sakring enhet for kylning med vatten.
8- Intag matningskabel med kabelkldamma.
9- Kopplingsdon 5-polig fér enhet for kylning med vatten.

4.1.2Tradmatare (FIG.C)
pa framsidan:

1- Kontrolltavla (se beskrivning).

2- Kopplingsdon 14-polig fér anslutning av Spool gun.

3- Snabbanslutningar for vattenslangar fér skarbrannaren Mig (enbart fér versionerna
R.A.).

4- Snabbanslutning for kabel till skarbrénnare av serien EURO.
pé baksidan:

5- Séakring for ldgspanning.

6- Anslutning fér gasslang.

7- Snabbuttag pluspol.

8- 14-polig kontakt for styrkabel.

4.2 TRADMATARENS KONTROLLTAVLA (FIG. D).
1- GRON LYSDIOD: indikerar att svetsen ar ansluten till natet och klar for att sattas i
funktion.
VIKTIGT: Vid onormala matningsférhallanden sker féljande:
- intermittent ljudsignal;
- text ALL UPP eller ALL LOW pa displayen.
Virekommenderar er att stdnga av svetsen for att undvika skada pa densamma.
2- A:Lysdiod tand: padisplayen visas svetsstrommen.
Lysdioden blinkar: Funktionsséatt programmering av stigningsramp for tradens

hastighet T@.

3- m/min:Lysdioden artand: pa displayen visas svetstradens hastighet.
Lysdioden blinkar: Funktionssatt programmering av slutlig branning av traden
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(burn back)w.

4- sek:Lysdioden artand: pa displayen visas tiden for haftsvetsning.

Lysdioden blinkar: Funktionssatt programmering av tid for efter-gas }7

5- PRG: Lysdiod ténd: pa displayen visas anvandarens personligt utformade
arbetsprogram.

6- Alfanumerisk display med 3 siffror. Indikerar:

a)

- svetsstrommen i ampere. Det vdrde som visas med svetsen pa tomgang ar det
instdllda vérdet, medan det varde som visas under funktionen ar det reella
vardet.

- trddhastigheten im/min.

- tiden for haftsvetsning.

- numret p& anvéndarens personligt utformade arbetsprogram.

b) | programmeringsfunktionen:

- tiden fér burn back.

- tidenforefter-gas.

- trddhastighetens stigningsramp.

c)Vid narvaro av alarm:

-“ALLUP” : skyddet mot 6verspanning pa matningslinjen har ingripit.

-“ALLLOU": skyddet mot underspanning pa matningslinjen har ingripit.

-“ALLthr : dettermiska skyddet mot 6verhettning av svetsen haringripit.

-“ALL GRA”: skyddet mot ofillrackligt tryck i skarbrédnnarens krets fér kylning med

vatten haringripit.

: den spanning som har stallts in med stromstallarna ar fér hég for att

man ska kunna anvanda sigav SPOOL GUN.

7- Knapp med dubbel funktion: om man trycker pa knappen och sldpper den igen
visas svetsstrémmen, tradhastigheten och tiden fér haftsvetsning (enbart om
funktionen héftsvetsning valts!).

Om man haller knappen intryckt i minst 3 sekunder kommer man in pa

funktionssattet for programmering av parametrarna for svetstillbehér. Fér att ga ut

fran funktionen fér programmering ska man trycka in knappen en gang till i minst 3

sekunder.

8- SYNERGIC DEFAULT Lysdioden &r ténd: indikerar att tradhastigheten ar
den som rekommenderas (férinstéllt standardvarde).

9- Ratt for reglering av trddens hastighet och férinstalining av parametrar for
svetstillbehér.

10- Knapp for val av svetsning 2T/4T, Spot.

11- Knapp for val av typen av material som ska svetsas (stal, rostfritt stal, aluminium,
legeringar kisel-koppar eller aluminium-koppar fér mig-lédning, FREE fér fyllda
tradar).

12- Knapp for val av svetsgas.

13- Knapp forval av traddiameter.

14- Lysdiod som indikerar att skyddet mot otillrackligt tryck i skarbrénnarens krets for
kylning med vatten har ingripit.

15- Lysdiod som indikerar att det termiska skyddet mot 6verhettning av svetsen har
ingripit.

16- Lysdiod som indikerar att spool gun har kants igen.

17- Alfanumerisk display med 2 siffror. Indikerar svetsens strémstéllares position.

18- Knapp fér att spara (SAVE) personligt utformade program (se par.4.8.2).

19- Knapp fér att ta fram (RECALL) personligt utformade svetsprogram (se par.4.8.3).

-“ALL SPL”

4.3 SVETSNING MED MIG-MAG-SKARBRANNARE (Fig. B, C, D)

- Startasvetsen.

Vélj typ av material, typ av gas samt tradens diameter genom att trycka pa respektive

knappar(11,12,13).

- Stallin svetsstrommen med de vridbara strémstallarna och omkopplaren (om séadan
finns) (Fig.N).

P& displayen visas svetsstrommen fér den instélining som just gjorts. Genom att
trycka pa knappen (7) kan man visa den tillhérande tradhastigheten som férinstallts
pa fabriken (lysdiod (8) SYNERGIC DEFAULT ténd).

OBS: man kan variera tradhastigheten inom ett férinstéllt intervall, vilket garanterar
goda svetsresultat. Detta intervall indikeras av att lysdioden (8) SYNERGIC
DEFAULT é&r tdnd. Nar man lamnar SYNERGIC DEFAULT-férhallandet slocknar
lysdioden.

Vaéljtillvadgagangssatt fér svetsningen genom att trycka pa knappen (10).

Tryck pa knappen pa skarbrénnaren fér att pAbdrja svetsningen.

OBS: under svetsningen visar displayen det reella strémvardet.

Genom att vrida pa ratten (9) kan man andra pa trddhastigheten, varvid det
respektive vardet visas direkt pa displayen. Avldsningen av strémmen kommer
tillbaka sa fortinstéllningen har avslutats.

- Under kritiska svetsférhallanden blinkar lysdioden fér den valda traddiametern.
Viktigt: svetsen sparar alla parametrar (material, gas, traddiameter, trddhastighet) for
den senast utférda svetsningen.

4.4 SVETSNING MEDTRADPISTOL (Fig. B, C, D)

- Starta svetsen.
- Valjtyp av material, typ av gas samt trddens diameter genom att trycka pa respektive
knappar(11,12,13).
Stéll in svetsstrommen med de vridbara strémstéllarna och omkopplaren (om séddan
finns) (Fig.N).
Pa displayen visas svetsstrémmen fér den instélining som just gjorts. Genom att
trycka pa knappen (7) kan man visa den tillhérande tradhastigheten som forinstéllts
pa fabriken (lysdiod (8) SYNERGIC DEFAULT tand).
OBS: man kan variera tradhastigheten inom ett férinstallt intervall, vilket garanterar
goda svetsresultat. Detta intervall indikeras av att lysdioden (8) SYNERGIC
DEFAULT ér tand. Nar man lamnar SYNERGIC DEFAULT-férhallandet slocknar
lysdioden.
Valjtillvdgagangssatt for svetsningen genom att trycka pa knappen (10).
Tryck pa knappen pa tradpistolen for att paborja svetsningen.
OBS: under svetsningen visar displayen det reella stromvérdet.
Genom att vrida pa potentiometern pa tradpistolen kan man andra tradhastigheten,
varvid det respektive vérdet visas direkt pa displayen. Avldsningen av stréommen
kommer tillbaka sé fort instéllningen har avslutats.
Under kritiska svetsforhallanden blinkar lysdioden fér den valda traddiametern.
Vlktlgt tradpistolens funktion &r spérrad nédr den strdm som stéllts in med
stromstallarna ar fér hég. | detta lage visas "ALL SPOL” p& displayen.

4.5 HAFTSVETSNING (Fig. D)
- Stall in haftsvetsfunktionen genom att trycka pa knappen (10). Tryck pa knappen (7)

tills lysdioden (4) tdnds. Stéll in haftningens Iangd med ratten (9).
- Tryck pa knappen pa skérbrannaren eller tradpistolen och pabdrja svetsningen. Den
kommer att avbrytas automatiskt efter den tid som stéllts in.

4.6 PROGRAMMERING AV PARAMETRAR FOR SVETSTILLBEHOR (Fig. D)
Standardvéardena fér parametrarna for svetstillbehdren (stigningsramp, burn-back, tid
for for-gas) har stéllts in av tillverkaren. For att géra egna instaliningar av de olika
parametrarna ska man ga tillvaga pa féljande satt:

Hallknappen (7) intryckti minst 3 sekunder tills texten “nor” visas pa displayen.
- Hallknappen (7) intryckt tills lysdioden (2 eller 3 eller 4) motsvarande parametern for
tillbehéren som ska programmeras ténds.
Vrid pa ratten (9) for att &ndra vardet fér den valda parametern.
Stigningsramp for tradhastighet:
Instaliningsintervall nor, r_1, ..., r_9 (nor = start utan ramp, r_1 = mycket snabb start,
r_9=mycketldngsam start).
Tid fér burn-back:
Instéliningsintervall 0-1 sek.
Tid for efter-gas:
Instéliningsintervall 0-3 sek.
For att aterstalla standardvardet fran fabriken ska du trycka in knapparna (11 och 12)
samtidigti 3 sekunder.
For att spara det instéllda vardet och ga ut fran programmeringsfunktionen ska du
hélla knappen (7) intryckt i minst 3 sekunder en gangtill.

4.7 ATERSTALLNING AV SAMTLIGA STANDARDPARAMETRAR (Fig. D)
Genom att trycka pa knapparna (11, 12) samtidigt (inte i programmeringsfunktionen)
aterstélls samtliga svetsparametrar till standardvéardet.

4.8 SPARA OCHTA FRAM PERSONLIGT UTFORMADE PROGRAM

4.8.1Inledning

Svetsen ger dig méjlighet att spara (SAVE) personligt utformade arbetsprogram med
en serie parametrar avsedda for en sarskild typ av svetsning. De personligt utformade
programmen kan tas fram (RECALL) vid vilket tillfdlle som helst. P& sa satt har
anvéndaren tillgang till en svets som &r optimalt instélld och klar att anvandas fér en
specifik typ av arbete. Svetsen klarar av att spara 9 olika personligt utformade program.

4.8.2 Spara program (SAVE)
Efter att man har stélltin svetsen pa ett optimalt satt for en sarskild typ av svetsning, ska
man gatillvadga pa féljande sétt (FIG. D):
A) Tryckin knappen (18) “SAVE”i 3 sekunder.
B) “S_"och ettnummermellan 1 och 9 visas pa displayen (6).
C) Vaéljdet nummer med vilket du vill spara programmet genom att vrida pa ratten (9).
D) Tryck pa knappen (18) “SAVE” en gang ill:
- om man haller knappen “SAVE” intryckt i mer an 3 sekunder och programmet har
sparats pa ett korrekt satt visas texten “YES”;
-om man haller knappen “SAVE” intryckt i mindre &n 3 sekunder sparas inte
programmet, och texten “no” visas.

4.8.3Tafram program (RECALL)
Gatillvaga péa foéljande sétt (se FIG.D):
A) Hallknappen (19) “RECALL”intryckti 3 sekunder.
B) “r_"féljtav ett nummermellan 1 och 9 visas pa displayen (6).
C) Valj det nummer med vilket det program du har for avsikt att anvdnda sparades
genom att vrida pa ratten (9).
D) Tryck pa knappen (19) “RECALL en gang ill:
-om man haller knappen “RECALL” intryckt i mer &n 3 sekunder och programmet har
tagits fram pa ett korrekt satt visas texten “YES”;
- om man haller knappen “RECALL” intryckt i mindre &n 3 sekunder tas inte
programmet fram, och texten “no” visas.

OBS
UNDER ARBETSMOMENTEN MED KNAPPARNA “SAVE” OCH “RECALL’
LYSERLYSDIODEN“PRG”. .

- ETT PROGRAM SOM HAR TAGITS FRAM KAN ANDRAS EFTER BEHOV AV
OPERATOREN, MEN DE ANDRADE VARDENA SPARAS INTE AUTOMATISKT.
OM DU VILL SPARA DE NYA VARDENA | SAMMA PROGRAM SKA DU SPARA
DEM.

- REGISTRERINGEN AV DE PERSONLIGT UTFORMADE PROGRAMMEN OCH
DE TILLHORA!\IDE PARAMETRARNA LIGGER INOM ANVANDARENS
ANSVARSOMRADE.

4.9 SKYDD MOT OVERHETTNING (Fig. D)

Lysdioden (15) som indikerar skydd mot Sverhettning ténds vid éverhettning (pa
displayen visas texten “ALL thr”), och férdelningen av strém avbryts. Aterstaliningen
sker automatiskt efter att svetsen svalnatinagon minut.

4.10 SKYDD MOT OTILLRACKLIGTTRYCK | KYLVATTENKRETSEN (FIG. D)

Lysdioden (14) tands om trycket i kylvattenkretsen &r otillrackligt (och pa displayen
visas texten “ALL GRA”). | detta lage férdelar inte svetsen nagon strém.

5.INSTALLATION

/\ VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. i

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING (FIG. E)
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN
Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning é&r utrustade med
lyftanordningar.

5.3 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med fldkt, om s&dan finns) inte riskerar att blockeras, forsékra er ocksa om att
elektriskt ledande damm, korrosiv &nga, fukt, m.minte kan sugas ini svetsen.
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Lamna alltid ett fritt utrymme p& 250mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for dess vikt
for att undvika att den tippar eller rér sig pa ett farligt stt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

- Innanden elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspénning och -
frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som é&r utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

For att uppfylla foreskrifternainormen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi er
att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling till elndtet som har en impedans pa
mindre &n Zmax = 0.02 ohm.

Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut nédtkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + J) av [&mplig kapacitet och
férbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen
for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1)
indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordréjda sakringar, som
valts pa basis av den maximala nominella stréom som férdelas av svetsen samt av
elnétets nominella matningsspéanning.

5.4.3 Byte av spanning (FIG.F)

Fér att utféra arbetsskedena for byte av spanning ska man arbeta inne i svetsen, tag
bort panelen och férbered terminalplattan foér byte av spanning pa sa satt att den
anslutning som indikeras pa den for detta avsedda skylten motsvarar den reella
natspénning som finns tiliganglig.

Montera dit panelen noggranntigen med hjélp av de fér detta avsedda skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in for det hégsta spanningsvérdet inom den
tillgangliga skalan, till exempel:

U, 400V < Spanning for vilken svetsen stéllts in pa fabriken.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte f6ljs har sidkerhetssystemet som

konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.5. ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN (FIG. G)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strdm som férdelas av svetsen.

5.5.1 Anslutning till gastuben

Gastub som kan laddas pa svetsens stédyta for gastub: max 60kg.

- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det for detta avsedda
reducerstycket, som levereras som tillbehdr, emellan om ni anvénder er av Argon-
gas eller Argon/CO,-blandning.

- Anslut slangen foér matning av gas till reglaget och drag at det band som levereras
tillsammans med svetsen.

- Lossapa lagretfor reglering pa tryckreglagetinnan ni dppnar ventilen pa gastuben.

5.5.2 Anslutning till tradmataren

- Utféranslutningarna till stromgeneratorn (bakre panel):
- kabel for svetsstrém till snabbkopplingen (+);
- styrkabeln till det fér detta avsedda anslutningsdonet.

- Var noggrann med att dra &t anslutningarna ordentligt, detta fér att undvika
Overhettning och effektivitetsforlust.

- Anslut gasslangen som kommer fran tryckreglaget pa gastuben och drag at med det
band som levereras tillsammans med svetsen.

5.5.3 Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

- Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket &r
placerat, s& nara den fog man haller p& att svetsa som méjligt.

- Denna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).

5.5.4 Anslutning av skdrbrdnnaren

- Koppla in skarbrénnaren till det fér detta avsedda kopplingsdonet och drag at lagret
for blockering ordentligt for hand.

- Forbered skarbrénnaren fér den forsta laddningen av trdd, demontera munstycket
och kontaktroret for att géra det enklare att fa uttraden.

5.5.5 Anslutningav SPOOL GUN

- Anslut Spool gun till det centraliserade féstet pa skarbrannaren genom att skruva at
lagret for fixering ordentligt.

- Forin styrkabelns kopplingsdon i det fér detta avsedda uttaget. Svetsen kanner igen
Spool gun automatiskt.

5.5.6 Rekommendationer

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjélva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

- Anvénd sa korta svetskablar som méjligt.

- Undvik att anvédnda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas
som erséattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna sétta
sakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

5.5.7 Anslutning av enheten f6r kylning med vatten G.R.A. (enbart for versionen
R.A.) (FIG.H)
- Tagbortsvetsens ytterhélje (1).
- ForinG.R.A.(2).
- FastG.R.A.pabaksidan med hjalp av de medféljande skruvarna.
- Stang svetsens ytterhdlje (3).
- Anslut G.R.A.till svetsen med hjélp av den medféljande kabeln.

- Anslutvattenslangarna till snabbkopplingarna.

- Starta G.R.A. i enlighet med den procedur som beskrivs i bruksanvisningen som
medféljer kylningsenheten.

VIKTIGT: ndr matningsuttaget fér kylningsenheten inte anvidnds, maste man

séatta i den motsvarande stickproppen som medféljer svetsen.

5.6 LADDNING AVTRADRULLE (FIG. 1)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FﬁAN ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR
LADDNING AVTRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH
SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN
TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT ANVANDA, SAMT ATT DE
ARKORREKT MONTERADE. . .
UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA
SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens ande uppat, férsékra er om att haspelns
drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda halet (1a).

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fr&n de/den nedre
rullarna/rullen (2a).

- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &r lamplig/ldmpliga fér den trdd som
anvénds (2b).

- Lossa tradénden, klipp av dess yttersta spets med en bestdmd rérelse och utan att
slita av tradden; vrid rullen motsols och fér in tradanden i trddhylsan, tryck den 50-100
mmiinitradledareniskéarbrannarens anslutning (2c).

- Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera
atttraden ar korrekt placerad i den undre rullens skara (3).

- Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhdrande skruven fér reglering som sitter
mitt pa sjélva haspeln (1b).

- Tagbortmunstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i natuttaget, satt igdng svetsen, tryck pa knappen pa
skarbrannaren eller pa knappen fér frammatning av trdd pa kontrollpanelen (om
sadan finns) och invénta att tradédnden passerar genom hela tradhylsan och sticker
ut 10-15 cm fran den framre delen av skérbrénnaren, slépp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spanning och éar
utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvéndiga
forsiktighetsatgéarderna finns det risk fér elektrisk st6t eller andra skador samt
for oavsiktlig tdndning av elektriska bagar:

- Rikta aldrig skdrbrannarens munstycke mot ndgon kroppsdel.

- Latinte skarbrannaren kommainé&rheten av gastuben.

- Satttillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).

- Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och haspelns
bromsning till minimala méjliga vérden. Férsédkra 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.

- Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.

- Stédngutrymmet med haspeln.

5.7 LADDNING AVTRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. L)

A VIKTIGT:INNAN MAN PABORJAR ARBETSMOMENTEN FOR LADDNING AV
TRADEN SKA MAN FORSAKRA SIG OM ATT SVETSEN AR AVSLAGEN OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. ELLER ATT SPOOL GUN AR FRANKOPPLAD
FRAN SVETSEN.

KONTROLLERA ATT TRADDRAGARRULLARNA, TRADLEDARHYLSAN OCH

KONTAKTRORET PA SPOOL GUN MOTSVARAR DIAMETER OCH EGENSKAPER

HOS DEN TRAD SOM MAN HAR FOR AVSIKT ATT ANVANDA SAMT ATT DE AR

KORREKT MONTERADE. BAR INTE SKYDDSHANDSKAR MEDAN NI MATAR IN

TRADEN.

Tag bort locket genom att skruva loss den for detta avsedda skruven (1).

Placera tradspolen p& haspeln.

Lossa pa mottrycksrullen och avlidgsna den fran den undre rullen (2).

- Lossa péatradens énde, klipp av dess yttersta deformerade del med ett rakt snitt utan
ojdmnheter; vrid spolen motsols och fér in tradanden i tradledaren. Tryck trdden 50-
100 mminihylsan (2).

- Satt tillbaka mottrycksrullen och reglera dess tryck till ett mellanhégt vérde,

kontrollera atttraden &r korrekt placerad i fordjupningen pa den undre rullen (3).

Bromsa haspeln nagot genom att vrida pa den for detta avsedda skruven for

reglering.

F&r, med Spool gun ansluten, in svetsens stickpropp i eluttaget, starta svetsen, tryck

pa knappen pa spool gun och vénta tills tradens &nde passerat genom hela

tradhylsan och sticker ut 100-150 mm fran skarbrénnarens frdmre del. Slapp knappen
pa skarbrannaren.

5.8 BYTE AVTRADHYLSA I SKARBRANNAREN (FIG. M)
Innan ni pabdrjar bytet av hylsan ska ni strdcka ut kabeln till skarbrannaren for att
undvika att den formar kurvor.

5.8.1 Spiralformad hylsa for tradar av stal

1- Skruvaloss munstycket och kontaktréret pa skérbrannarens huvud.

2- Skruva loss muttern som haller fast hylsan pé det centrala anslutningsdonet och tag
bort den existerande hylsan.

3- Forin den nya hylsan i kanalen fér skarbrdnnarkabeln och tryck den forsiktigt inat
tills den kommer ut fran skarbrannarens huvud.

4- Skruva ditmuttern som haller fast hylsan igen fér hand.

5- Skéravdendelav hylsan som sticker ut och tryck ihop den l4tt, tag sedan ut den fran
kanalen foér skarbréannarkabelnigen.

6- Runda av den del av hylsan som skurits av och for in den i kanalen fér
skérbrénnarkabelnigen.

7- Skruva sedan at muttern och drag 4t den med en nyckel.

8- Montera dit kontaktréret och munstycketigen.
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5.8.2 Hylsa av syntetiskt material for tradar av aluminium

Utfér stegen 1,2, 3 pa det satt som indikeras for hylsor for stal (tag inte stegen 4,5,6,7,8

ibeaktande).

9- Skruva fast kontaktréret fér aluminium igen och kontrollera att det kommer i kontakt
med hylsan.

10-Fér, p4 den motsatta dnden av hylsan (sidan mot féstet till skarbréannaren), in
skruvférbandet av méssing och OR-ringen, och drag at muttern som haller fast
hylsan medan nitrycker l4tt pa denna.
Drag ut kapillértuben for hylsor f6r aluminium fran anslutningen till skarbréannaren
patradmataren.

11-INGEN KAPILLARTUB FINNS fér hylsor fér aluminium med en diameter pa 1,6-
2,4mm (av gul farg); denna hylsa ska saledes féras in i anslutningen till
skarbrénnaren utan sadan.
Skar av kapillartuben for hylsor f6r aluminium med en diameter pa 1,2-1,6mm (av
rod farg) ca. 2mm kortare jamfort med hylsor for stal, och fér sedan in den pa
hylsans fria &nde.

12-For in och blockera skarbrédnnaren i anslutningen pa traddragaren; gér en
markering pa hylsan 1-2mm fran rullarna;drag ut skarbrannaren igen.

13-Skar av hylsan vid den utmarkta ldngden, var noggrann med att inte deformera
inmatningshalet.
Montera dit skarbrannaren vid anslutningen pa trddmataren igen och montera
sedan dit gasmunstycket.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT

6.1 MODALITET FOR OVERFORING AV ELEKTRODTRADEN

6.1.1 Short Arc (Kortbage)

Elektroden smélter och metalldroppen lossnar genom upprepade snabba
kortslutningar (upp till 200 ganger per sekund) mellan elektrodspetsen och sméltbadet.
Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig tradddiameter: 0,6-1,2mm
- Svetsstrom: 40-210A
- Bagspénning: 14-23V
- Lamplig gas: CO, , Ar/CO, , Ar/CO,/0,

Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 0,8-1mm
- Svetsstrom: 40-160A
- Bagspénning: 14-20V
- Lamplig gas : Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetsstrom: 75-160A
- Bagspéanning: 16-22V
- Lamplig gas: Ar 99,9%
- Utstickande tradlangd: 5-12mm

I normala fall ska kontaktréret vara lika langt som munstycket eller sticka ut nagot da
man anvénder tunna tradar och Iag bagspanning; tradens fria utstickande langd (stick-
out) ska i normala fall vara pa mellan 5 och 12mm. Valj det minimala uttaget for
reaktans for kolstal eller [aglegerat stal med CO, -gas (trddar med en diameter pa 0,8-
1,2mm), det medelhéga fér samma material med Ar/CO,-gas och det héga for rostfritt
stal och fér aluminium.

Tillimpning: Svetsning i alla olika positioner, pa tunna material eller foér den forsta
bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den begridnsade termiska
pasvetsningen samt av det lattkontrollerade badet.

Anmaérkning: Overféringen SHORT ARC fér svetsning av aluminium och dess
legeringar maste tilldmpas med stor forsiktighet (sérskilt med trddar med en diameter
pa>1mm) eftersom det finns risk fér smaltdefekter.

6.1.2 Spray Arc (Sprutbage)

Traden smalts med hdgre spanning och strém an for kortbédgsvetsning. Tradspetsen
kommer inte i kontakt med smaltbadet, utan en bage bildas vid spetsen. Genom bagen
Overfors en strém av metalldroppar. Dropparna bildas genom kontinuerlig sméltning av
elektrodtraden, utan nagon kortslutning.

Kolstél och laglegerat stal

- Lamplig trdddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetsstrom: 180-450A
- Bagspéanning: 24-40V
- Lamplig gas: Ar/CO, , Ar/CO,/0O,

Rostfritt stal

- Lamplig trdddiameter: 1-1,6mm
- Svetsstrom: 140-390A
- Bagspénning: 22-32V
- Lamplig gas : Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetsstrém: 120-360A
- Bagspénning: 24-30V
- Lamplig gas: Ar 99,9%

I normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket, ju mer desto hégre
bagspénningen ar; tradens fria utstickande l&ngd (stick-out) ska i normala fall vara pa
mellan 10 och 12mm. Anvand det minimala uttaget fér reaktans.

Tilldmpning: Plan svetsning med en tjocklek pa inte mindre an 3-4mm (mycket
flytande bad); mycket hdég arbetshastighet och avlagringsgrad (hég termisk
pasvetsning).

6.2 REGLERING AV SVETSPARAMETRAR

6.2.1 Skyddsgas

Skyddsgasens kapacitet maste vara pa:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 I/min

beroende pa svetsstrommens intensitet och pa munstyckets diameter.

6.2.2 Svetsstrom (FIG. N)
Bestdms av matningshastigheten fér en given trdddiameter. Strémmen regleras med
en potentiometer (pa tradmataren). Tank pa att for konstant strém &r tradmatningen

omvant proportionell mot diametern.

Lampliga svetsstrommar fér manuell svetsning med olika staltradsdiametrar.

De ungefarliga vérdena for strém vid manuell svetsning med de vanligast
féorekommande tradarnaindikeras i tabellen (TAB. 4).

6.2.3 Bagspénning
Regleras i sma steg med stromstéllare pa nataggregatet. Spanningen maste valjas
efter trddmatningshastigheten (strémmen), trdddiametern och den skyddsgas som
anvands. Ett normalvarde fér spdnningen kan rdknas fram med féljande uttryck:
U,=(14+0,05x1,)
dér: U, = arbagspénningenivolt

|, = &rsvetsstrémmeniampere
Tank pa att bagspanningen sjunker med 2-4V fér varje 100A, jamfért med
tomgangsspénningen for ett visst steg.
Argon/CO,-blandning kréver en b&dgspénning 1-2V under den som anvénds fér CO,.

6.2.4 Svetsningens kvalitet

Kvaliteten pa fogen blir battre ju mindre sprut som produceras. Detta astadkoms genom
ratt val av svetsparametrarna, d v s strdm (trddmatningshastighet), traddiameter,
bagspénning, samt val av ratt sekundarspanningsuttag.

Dessutom maste svetspistolen hallas enligt datatabellen for att undvika onddigt sprut
och daliga fogar (FIG. O). Kvaliteten pa fogen avgérs ocksé av arbetshastigheten (dv s
hur snabbt munstycket férs langs fogen). Hastigheten &r sarskilt viktig for riktig
intrdngning och form pa fogen.

De vanligaste defekterna hos svetsningen sammanfattas iTAB.5.

7.UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOF:PLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1.ORDINARIE UNDERHALL . i
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skérbrannare

- Undvik att placera skarbrdnnaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer d& att smalta och skarbrdnnaren kommer snabbt att
bli oanvéndbar.

- Kontrolleramed jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar héller tatt.

- Varje gang ni byter ut trdrullen ska ni blasa genom tradhylsan med torr tryckluft
(max.5bar) for att kontrollera att den &r hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skérbrannarens yttre delar inte &r utslitna,
samt att de &r korrekt monterade: munstycke, kontaktrér, gasspridare.

7.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och
ingdende/utgaende tradledare).

7.2.EXTRA UNDERHALL o i
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKpPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETET IDESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre ndr denna a@r under spénning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk st6t p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spénning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organirdrelse.

- Inspektera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvénds och i hur dammig milj.Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengdr eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta Idmpliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
atskruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen &r 6ppen.

8.PROBLEM,ORSAKER OCH ATGARDER (1a8.6)

A VIKTIGT! NAR MAN UTFOR VISSA KONTROLLER FINNS DET RISK FOR ATT
KOMMA | KONTAKT MED DELAR UNDER SPANNING OCH/ELLER | RORELSE.

Innan ni utfér n&got ingrepp pé traddragaren eller inne | svetsen méste ni konsultera
kapitel 7 " UNDERHALL".
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ZYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA TllA ZYTKOAAHZH TOZ0Y MIG/MAG KAI
FLUXTIOY NPOBAEMNONTAITIA BIOMHXANIKH KAI ENMATTEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: ZTo Keiyevo Tmou dakolouBei Ba xpnoipotoleital o 6pog
“OouykKoAANTAG” .

1.FENIKH AZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=0OY

O XEIPIOTAG TIPETTEN VA EiVal ETTOPKWG EVIHEPWHEVOG TTAVW OTNV dOPAAR XpRon
TOU GUYKOAANTA Kai TTANPO@OPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI{ovVTal
HE TIG J1adikaoieg OUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA METPA TTPOCTOCIOG Kal
€MEPBAONG OE TTEPITITWOT EKTAKTOU KIVOUVOU.

(

Kdavre emriong avagopd kai otnv "TEXNIKH MPOAIAMPA®H IEC i CLC/TS 62081”:

EFKATAZTAZH KAIXPHZH TQN MHXANQN A ZYTKOAAHZH TOZOY).

AN

ATro@eUyeTE AUETEG ETTAPEG PE TO KUKAWHA OUYKOAANONG. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH) O€ OPIOHEVEG OUVONKEG PTTOPET
va gival EIKivouvn.

H oUvdeon Twv koAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyelieg emaAnbeuong Kai
EMIOKEUAG TIPETTEI va €EKTEAOUVTAlI ME TO OUYKOAANTH ofBnoTo Kail
a1roouvdepévo aTroé 1o dikTuo TpoPodoaiag.

2BAOTE TO CUYKOAANTA KOl ATTOCUVOECTE TOV A6 TO SiKTUO TPOPOSOTiaG TTPIV
AVTIKATOOTAOETE TUAHATA AGYWw pBOPdG.

EkTEAE0TE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON CUH@WVA PE TOUG IOXUOVTEG VOUOUG
KO KAOVOVIOHOoUG.

O ouyKOAANTAG TIPETTEl VA OUVEEETAI ATTOKAEIOTKA O€ oUCTNHA TPoPpodoaiag
ME YEIWHPEVO OUBETEPO AYWYO.

BeaiwBeite 6T1 n Tpila TPOPodoaTiag gival CwoTd ouvdedepévn OTN yeiwon
TPOCTACIAG.

Mn xpnoiyoTtroleiTe To oUYKOAANTH o€ uypd TrepIBAAAovTa i KATw aT1rd Bpoxn.
Mn xpnoipotroigite KOAWSIA pe POAPPEVN HOVWON A XOAAPWHEVEG OUVDEDEIG.
Av uTtrapyxel povada yigng pe uypo, ol EVEPYEIEG YEMIOUATOG TTPETTEI VA va
€KTEAOUVTOI ME OBNOTO OUYKOAANTA 1 OITOOUVOEUEUEVO QMO TO SikTUO
TPOCTACIiAG.

AtropelyeTe va epydleoTe o€ UAIKA Trou KaBapioTnkav pe XAwpouxa
S10AUTIKA 1] KOVTA O€ TTOPOMOIEG OUTIES.

Mnv ouykoAAeite o€ doxeia uTro Tigon.

ATTHOKPUVETE ATTO TNV TTEPIOXN EPYACiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X.
§0Ao, xopTi, TrTavid KATT.)

ESao@aAilete TNV kKatdAAnAn kuko@Aopia aépa | péoa KAatdAAnAa yia va
agaipolv Toug KatrvoUg cuyk6AAnong kovTd oto 1680. Eival amrapaitnto va
AopBAVETE UTTOWPN ME OUCTNUATIKOTNTA Ta Opla €KBECNG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG O0€ oUVAPTNON TG CUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kol TNG SIAPKEIag
NG id1ag TNG €kBeaNG.

Alatnpeite TN QIGAN HAKPUG aTTd TTNYEG BEPpUOTNTAG, CUNTTEPIAAUBAVOMEVNG
Kol TNG NAIOKAG akTIvoBoAiag (av xpnoigoTroigitai).

PDOLO®0

Yio0eteite pia KATAAANAN NAEKTPIKA HOVWON O€ cxson ME TO r])\iKTpO5IO TO
uétaAdo emegepyaciag kal evdexOpeva yelwpéva PETAAAIKG pépn
TOTTOBETNUEVA KOVTA (TTPOCTITA).

AuTO ETTITUYXAVETAI POPWVTAG TOKTIKA YAVTIA, UTTOSApATA, KAAUppa
KEPAAIOU Kal EvOUHATA TTOU TTPORAETTOVTAI VIO TO OKOTTO OUTO Kal pEow TG
XPAONG SATTESWYV KOl HOVWTIKWY TATTNTWV.

MpooTaTeveTe MAVTA TA PATIA PE EISIKA AVTIAKTIVIKG YUAAIG TOTTOBETUéV
TMAVW OTIG MAOKEG ) OTA KPAVN.

XpNOIYOTIOIEITE €I18IKA TTPOCTATEUTIKA €EVOUMOTO KATA TNG QWTIAG
ATTOPEUYOVUNG VO EKBETETE TNV EMISEPHIdA OTIG UTTEPIWBEIG KaI UTTEPUBPEG
AKTiVEG TTOU TTapdyovTal a1rd To T6§o0. H TrpooTagia TTPETTel VA ETTEKTEIVETAI

Kal 0T GAAG dTopa TToU BPioKOVTAl KOVTA OTO TOE0 S1a HETOU TOIXWHATWY 1
KOUPTIVWV TTOU VO UNV AVTOVAKAOUV.

- Oopufotnta: Av AOyw EevepyeElwV OUYKOAANONGg 1310iTEPA EVTOVWY,
dnuioupyeital éva eTiTTeSo NUEPTING OTOUIKAG ékBeaNG (LEPM) ion A avitepn
Twv 85db(A), eival uTTOXPEWTIKA N XPRON KATAAANAWY HECWV TTPOCTACIOG.

HO®AO®®

- H 8iéAevon Tou pelpaTog ouykOAANoNG dnupioupyei NAEKTpOMAYVNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1r6 T0 KUKAWUO CUyKOAAnong.
Ta nAekTpopayvnTIKG Tedia pmopolv va TTapéPPBOUV ME OPICHEVEG IO0TPIKEG
ouokeuég (Try. Pace-maker, avatrveuoTApeg, METAAAIKEG TTIPOOONKES KATT.).
I'Ipérrel va Aapdavovrai Ku'rdMnAa TIPOCTATEUTIKA UETPO WG TTPOG T ATOUX TTOU
PEpouV TETOI0U £iBoug guokKeuég. Ma TTapddelypa va atTayopeUeTal n TpéoRacn
OTNV TEPIOXI XPONG TNG OUYKOAANTIKIG OUOKEUNG.
AuTi] N GUYKOAANTIKN PUNXaVH IKAVOTTOIEl TA TEXVIKG OTGVTAPVT TTPOIOVTOG yia
aTTOKAEIOTIKA XpRon o€ BIopnXaviko TEPIBAAAOV yia ETTAYYEAMATIKO OKOTTO. Agv
EYYUATOI N OaVTATTOKPION OTa BOCIKA Opla TTou a@opoUv Tnv £kBegon Tou
avOpwITou oTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIPIOTAG TPETEl vd e@ApPOlel TIG okOAoubBeg Biladikaoieg WOTE va

mweplopideral n £EKBeoN oTA NAEKTPOHAYVNTIKG TTEDia:

- ZTEPEWVETETE Hadi 600 TO SUVATOV TTI0 KOVTA Ta U0 KaAWSI0 CUYKOAANONG.

- AloTnpEiTe TO KEPAAI KOl TOV KOPUO TOU GWHATOG 6G0 TO SUVATOV TTI0 MAKPUA

a1ré To KUKAWHO OUyKOAAnong.

Mnv TuAiyeTe TOTE To KAAWSI0 OUYKOAANGNG YUPW OTTO TO CWHA.

- Mnv cuyKoAAEiTE HE TO CWHA AVAPECO OTO KUKAWHO CUYKOAANONG. AlaTnpEiTe
Aau@OTEPA Ta KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPA TOU CWHATOG.

- ZuvdéoTe TO KAAWSIO EMIOTPOPRAG TOU PEUPATOG TUYKOAANONG OTO METAAAO
P0G OUYKOAANON 600 To SuvaTov IO KOVTA OTO onueio ouvdeong utod
€KTEAEDN).

- Mnv ouykoAAgiTe KOVTd, KABIOPEVOI ] AKOUUTTIOUEVOI TTAVW OTN CUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdx1oTn améoTaon: 50cm).

- Mnv a@nveTe 013NPOPAYVNTIKA AVTIKEIJEVA KOVTE OTO KUKAWHO CUYKOAANONG.

- EAdxiotn améoraon d=20cm (Fig. P).

- ZuoKeun KatnyopiagA:

AuTA N CUYKOAANTIKA UNXOVH IKAVOTTOIE TIG OTTAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTOVT
TPOIOVTOG YIO OTOKAEIOTIKA XpAon ot Biopnxaviké TrepIBdAAov kal yia
ETTAYYEAPOTIKO OKOTO. AEV €YYUATAl N OVTATIOKPION OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA
CUHBATOTNTA O€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEI dueon oUvdeon o€ SikTUO
TPOPOd0oUiag XauNANG TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIES.

A EMINAEON NPO®YAAZEIZ

- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHE:
- oemepIBAAAoV pe augnuévo kivduvo nAekTpoAngioag
-  OETTEPIOPICHEVOUG XWPOUG
- OETTAPOUCIA EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWY UAWV
MPENEI rponyoupévwg va ekTipnBouv amré évav “Texviko YrelBbuvo” kail va
EKTEAOUVTUI TTAVTO TTAPOUCial GAAWY OTOUWYV EKTTAIDEUNEVWV WG TTPOG TIG
£MEPPATEIG O TEPITITWON AUECOU KIVEUVOU.
MPETEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKA HECA TTPOCTOCIOG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO
5.10; A.7;A.9. Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC ; CLC/TS 62081”.
- MPEMEI va arayopedeTai n cuyk6AAnon 61av o ouykoAANTAg 1] 0 Tpopod6TNng
oUpPaTOG OTNPIZETAI ATTO TO XEIPIOTH (TT.X. S1a JETOU INAVTWV).
- MPENEI va qnuyopeusml n ouvKoAAncn av o xslplcmg BpiokeTal
AVUYWHEVOG OE OXEON ME TO BATTESO, EKTOG AV XPNOIUOTIOIOUVTAl EIBIKA
Sameda ac@alsiog.
TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZX: katd TNV gpyaoia pe
TEPICCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iSO KOUUATI 1| OE TEPICTOTEPA
KOMMATIO OUuvOedePEVA NAEKTPIKA, PTTOPEI va dnuioupynBei éva emikivduvo
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GOpoIoHa TATEWYV EV KEVW aVApETa o€ duo Sl1apopeTIKEG BAoEIG NAEKTPOSiWV
N AGUTTEG, OE TIPN TTOU PTTOPET VA PTACEI WG TO SITTAG TOU ETITPATEPEVOU OpPioU.

Mpétrel évag TEMEIPAPEVOG CUVTOVIOTHG VO EKTEAETEI TNV OPYAVIKH PETPNON
WOoTe va KaBopioel av UTTAPXEl KivOUVOG Kal av MTTOPEi va UIOBETAOEI
KaTdAANAa pétpa cUp@wva pe Tnv 5.9 Tng "TEXNIKHE MPOAIAMPA®HE IEC 1
CLC/TS 62081”.

A YMNOAOINOIKINAYNOI

- ANAMNOAOIYPIZMA: TomoBeTOTE TO GUYKOAANTH OE OPI{OVTIO ETITTESO ME
KATAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z€ aVTIBETN TTEPITITWON (TTX. KEKAINEVA,
avwpoAa dAteda KATT. UTTAPXEl KivOUVOG avaTTrodoyupiouaTog).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival €mikOvduvn n €yKATACTAON TOU CUYKOAANTH yid
OTTOI03ATTOTE Epyacia SIAQOPETIKA aTré TNV TPORAETTOUEVN (TT.X. SETMAYWHA
OWANVWOEWVY a1ro TO I8PIKO diKTUO).

- METAKINHZH TOY ZYITKOAAHTH: ao@aAioeTe TTAVTA TN QIGAN M€ HECA TTOU VO
€UTTOBIJouUV EVOEXOHEVEG TITWOEIG TNG.

YA

O! TPOOTUCIEG KAl TA KIVNTA HEPN TNG CUOCKEUAOIOG TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOJOTN OCUPMATOG TIPETEI va Bpiokovral o€ 0éon, TPIV OUVOECETE TO
OUYKOAANTA oT0 SikTUO TPOPOSOTITG.

MPOZOXH! OmMoIadATIOTE XEIPWVOKTIKI EVEPYEIO TAVW O€ TMAMATA TOU
TPOPOJOTN CUPHATOG, OTTWG:
- avTIKaTdoTaon KUAivipwv kai/f] oTripdA
- €1l00ywyn cUpPATOG OTOUG KUAiVOpoug
- TOTroB£TNON TOU TrMViou oUPUATOG
- KaBapIop6g KUAiVEpWY, Ypavadily Kal TNG TTEPIOXNG TTou BpioKeTal TTio
KATW
- Addwua ypavadiwv
NMPEMEI NA EKTEAEITAl ME TO XYFKOAAHTH IBHEITO KAI
AMOZYNAEAEMENOAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

* AtayopeUeTal n aviywon Tou GUYKOAANTA.

2. EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

2.1EIZArQrH

AuUTH| N OUYKOAANTIKA pnNXavr OTToTEAEITal aTTd i TIyr| PEUPATOG KAl OTTO HId
EeEXWPIOTH TPOPOOOCIia CUPHATOG, CUVOEOUEVN OTNV TIPWTN PEOW WIOG BEOUNG
KoAwSiwv. H TrNyr peduaTog gival Evag avopBwTAG TPIYATIKAG TPopodoaiag aTabepng
T60NG, ME PUBPION ava Babuideg kal TTOAATTAEG TTPICeg eTTaywyIKAG avTioTaong. H
TpoPodoaia oUPHATOG TTIPORAETTEI pia Hovada €AENG 4 KUAIVOPWYV eAEYXOMEVN HE
MIKPOETTEEEPYAOTH, TTOU ETMTPETTEI TNV AUTOUATN PUBUION TNG TaxUTNTag ocUPUATOG OE
ouvapTNON PE Ta XOPAKTNPIOTIKG TOU UAIKOU TTPOG OUYKOAANGN, TOU aEPioU TTpOCTACTOG
Kol TNG dlapETpou oUpPaToG.

210 povTéAo R.A. n Tpo@odoacia oUpUaTog TTPORBAETTEI CWANVWOEIG KAl CUVOETEIG VIO TN
ouvoean TNG AduTTag pe Wwign vepou OTNV YUKTIKA povada.

2 2 Kopia xapaKmplo‘rqu

- Moévitop 1G0NnG TPOPOdOTiag.

Aeioupyia 2T/4T, Spot.

AuTtépatn avayvwpion AAuTTag.

PUBuion kAipakag avédou Tou oUpPaTog, XPOVOU PETG-OEPIOU, XPOVOU TEAIKAG
kauang oUpparog (burn-back).

ATT00nKEUON/AVAKANGN EEOTOUIKEUPEVWYV TTPOYPOUHATWY.

MpoeToipaoia yia Tn xpron Tng Aaumag SPOOL GUN.

©gpUOOTATIKA TIPOOTATIA.

MpooTacia averrapkoug ieong aépa (U6vo yia povéha R.A.).

2.3 ZYTKOAAHTIKOTHTA TQN YAIKQN

O ouykoAANTAG eival evdedelypévog yia Tn oguykOAAnon MAG Twv avBpakoUxwv
XOAUBwV Kal xapnhoU kpapatog pe aéplo TrpooTtaciag CO, kai piypara Ar/CO, i
Ar/CO,/O, (Ar-Argon Tumikd > 80%) 1600 ME’YEPATA” OCO ME TIOPAYEUIOUEVA
(owAnvwTd) oupparta.

H xpron Trapayepiopévwy cuppdTwy xwpig aéplo TrpoaTaciag (self-shielding) eivai
duvarn TpooappolovTag TNV TTOANIKOTNTA TNG AAUTTAG OTIG VOEIEEIG TOU KATAOKEUQOTH
oUpPaToG.

MNa 1N ouykdAnon MAG Twv avogeidwTwv XaAUBwv uloBeTolvTal peBodoAoyieg
avAAOYeG PE TOUG avBpaKoUxoug XAAUBEG, XPNOIMOTIOIVTOG avaykaio cUppaTa
YEUATA R TTapayepiopéva idla i cuPBATa pE TO BaCIKG UAIKO Kal HiypaTa agpiou
TrpooTaciag Ar/O, ) Ar/CO, (Ar TUTTIKG> 98%).

H ouyk6AANAn MIG Tou aAoupiviou Kal Twv KPAPATWV TOU  TTPETTEl VO EKTEAEITAI
XPNOIPOTIOIVTOG gUpHATa hE oUvBean oupBaTth Ye To UAIKO TTPOG OUYKOAANGN, PE
kabapo Ar (99,9%) oav aéplo TTPOOTACIAG.

H diadikacia ouvdeong uwnAng Bepuokpaaiag MIG ekteAeital €10IKG o€ yaABaviopéva
eAdopara pe oUpaTa aTTO KPApaTa XaAKoU (TT.X. XAAKOG-TTUPITIO A XOAKOG-OAOUpiVIO)
Kal hE aéplo TTpooTaciag kabapo Ar (99,9%).

2.4 BAZIKAEEAPTHMATA

- TIPoCappooTAS PIGANGARGON.
KaAWdIo kal AaBida yeiwong .
MEIWTAPAG TTIEGNG 2 HAVOUETPWV.
yovada wugng vepou M.W.N.

(povo yia povtéAa W.N.).
AGuraMIG .

(wuxertal pe vepd oto yovtéro W.N.).
TPOPOdATNG GUPHATOG.

2.5 EEAPTHMATA KATA NMAPATTEAIA

- povada yugng vepol M.W.N.

(Baaoiké e€dpTnua oto povréAdo W. N.).
KITKIVNTOU Bpayiova yia AduTra.

KIT KaAwdiwv ouvdeong W.N. 4m ka1 10m, 30m.
KIT KOAwBiwv ouvdeong 4m kai 10m.

KIT KGAUppa TTRViou.

MAakéta BoATéuETPOU.

- KIT TPOXWV TPOPOdATN GUPHPATOG.

KIT GUYKOAANGNG aAoupiviou .

KIT OUYKOAANONG TTapOYEUICUEVOU GUPHATOG.

- AumaMIG 5m 350A, 500A.

- Aduma MIG 3m 500A W.N.
(Baoiké e€dpTnua ato povtého W.N.)

- AMumaMIG5m 500A, W.N.

- Spoolgun.

3.TEXNIKA XTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOYMINAKA (Eik.A)

Ta kUpia aToixeia TTou OXETICOVTal PE TN XPAON Kal TIG OTTODO0EIG TOU GUYKOAANTH

ouvoyifovTal aTOV TTHVOKA TEXVIKWV GTOIXEIWV JE TNV akoAoudn £vvoia:

1-  BaBpdg mpooTaaiag Aaiciou.

2-  Z0pBolo ypapung Tpopodoaiag:
1~: evaA\aoodpevn HOVOQaaIKA Taan;
3~: evaAAaoOOUEVN TPIPATIKA TAON.

3- ZU0pBolo S : deixvel 6T yTropUv va ekteAoUvTal oUYKOANADEIG OE TrEPIBAANOV e
augnuévo Kivouvo nAekTPOTTANGIag (TT.X. TTOAU KOVTG O€ HETAAAIKG cwpaTa).

4-  X0pBolo TpoPAeTTopEVNG dIadIKATIOG.

5-  ZUpBoAo EOWTEPIKAG DOPAG CUYKOAANTH.

6- EYPQIAIKOXZ Kavoviopuég avagopdg yia Tnv ao@AAEI0 Kal TNV KATOOKEUN
MNXAVWV VIO CUYKOAANON TOG0U.

7- Aplepog pmpwou yla TNV avayvwpion Tou OUYKOAANTRA (aTrapaitnto yia v
TEXVIKA oupTTapdoTtacn, ¢ATNON avTaAAAKTIKWY, OvadiTnon KATOOKEURG TOU
TIPOIGVTOG).

8- Am0d060E€IG KUKAWPOTOG GUYKOAANONG:

U, : avwtaTn TGon o€ avoixTo KUKAwA.

1,/U,: KavovikoTroinuévo peUpa Kal avTioTolxn Taan TTou UTTopouV va TrapéxovTal

atrd 70 CUYKOAANTA KaTé T OUYKOAANGN.

- X : XZxéon OlaAeimoucag Aeimoupyiag: Oeixvel TO XpOvo KATA TOV OTIOI0 O

OUYKOAANTAG UTTOPET va TTapEXEI TO avTioTolxo peupa (idia koAdva). EkppddeTal
o€ % Baoel evog kUkAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTTTG epyaaiag, 4 AeTrtd TTavong
KATT.).
e TIEPITITWON TTOU EETTEPACTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPNaNG (TEXVIKOU TTivaka,
avagepdpevol oe 40°C TepIBAAAovTOG), eTTepBacivel n Beppikn TTpooTaadia (o
OuyKOAANTAG pével o€ stand-by péxpr TTou n Bepuokpacia Tou dev KateRei oTa
EMTPETTOPEVA OPIA).

- AIV-AIV: Atixvel Tnv KAipaka pUBuIong Tou pelpatog oUuykOAANang (eAdxioTo -
uéyioTo) oTnV avtioTtoixn Téon Téou.

9-  TexvIKa XapakTnpIoTIKA TNG YPAUMAG TPOPod00iag:

- U,: EvaAhaooopevn Tdon Kal ouxvotnTa Tpo®odooiag ouyKoAANTH (OTTOdEKTA
6p1a+10%):

= | max : AVWOTATO ATTOPPOPNUEVO PEUPA OTTO TN YPAMW.

- Ly : MpaypaTikd pevpa TPOPOdOTIAG.

10- === : Aia Twv acealeiwv KaBUCTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEl VO
TTPOBAEPTEI Y1 TNV TTPOCTATIA TNG YPAMMNG.

11- ZUpBoAa avapepOueVa 0 KAVOVEG AOPAAEING N GNUACIA TWV OTTOIWV AVOPEPETAI
oTo KeQ. 1 "Tevikr ao@AaAgia yia Tn ouykOAAnan 1égou .

Znpeiwon: To avagepOpevo TTaPABEyHa TNG TOUTTIEAAS Eival EVBEIKTIKG TNG ONUaAdiag
TWV OUPBOAWY Kal TwV Yn@eiwy. Or akpIBEG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWY TOU
OUYKOAANTA OTNV KaToXr 00g TTPETTEl va dIaBacToUV KaTEUBEIaV OTOV TEXVIKO TTIVOKA
TOU idIoU TOU GUYKOAANTH.

3.2 AAMMATEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYTKOAAHTHEZ: BAérre mivaka (MIN. 1)
-ANAMMNA: BAéme mivaka (MIN. 2)
- TPO®OAOTHZ XYPMATOZ: BAémre mivaka (MIN. 3)

4. NEPIFPA®H TOY XYTKOAAHTH

4.1 ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAIZYNAEZHZ

4.1.1 ZuykoAAnTig (Aéé. B)

OTNV UTTPOOTIVH TTAEUPA:

1- [evIKOG BIOKOTITNG PE AuxVia orjpavong.

2- PuBuion avd Babuideg TG TGong T6¢0U.

3- AogdAcia.

4- Taxurrpl{sg upvnTlKng TTOAIKOTNTAG, uvnmmxouuevsg oe OIaQOpPETIKA TTiTTEdT
ETTAYWYIKAG aVTIoTAONG, Yia 0UVOEDN kaAwdiou GwHaTOG.
aTnV miow AgUpa:

5- 'E€000G kaAwdiou peUPaTog SUYKOAANONG.

6- 'E§0d0¢ kaAwdiou eAéyyxou.

7- Ao@AAgia WYUKUIKAG ovadag vepou.

8- Eicodog kaAwdiou Tpo@odoaiag Pe HTTAOKAPIoPA KOAWDIOU.

9- Z0vdeapog 5 TTOAWV yIa WUKTIKA povada vepou.

4.1.2 Tpogpodooia cuppa'rog (Eéé. C)
OTNV UTTPOCTIVI) TTAEUPA:

1- IMivakag eAéyxou (BAETTE TrEpIypaen).

2- Y(vdeopog 14 TTOAwV yia oUvOeon Spool gun.

3- Taxeig 0UVGEOHOI VIO OWANVWOEIG vePoU AauTrag Mig (uovo yia poviéha W.N.).

4- Taxug ouvdeapog kahwdiou Aaptrag oeipag EURO.
aTNV Miow AEUPA:

5- AogpdAeia xaunAig Téong.

6- ZUvOEoUOG CWARVQA agpPiou.

7- TayuTtrpila BeTIKAG TTOAIKOTNTOAG.

8- ZUvdeopog 14 TTOAWV yia KOAWSIO EAEyXOU.

4.2MNINAKAZ EAEMXOY THZ TPO®OAOZIAZ ZYPMATOZ (EIK. D).
1- TIPAZINH AYXNIA: d¢gixvel 6T 0 OUYKOAMNTIKA pnxavr) ouvdéeTal oTo SiKTUO Kal
ival €ToIun va AEITOUpynoEl.
NPOZOXH: Ze ouvlrkeg avwpaing Tpopodoaiag, Ba eTTaAnBeutolv ol akdAoubeg
KOTOOTAOEIG:
- BIOAEITTOV AKOUOTIKG Orjua
- privupa ALL UPP o ALL LOW oTnv 086vn.
ZuvIoTaTal va oBACETE TN CUYKOAANTIKA NXavA yia va atro@uyeTe BAGReG oTnv idia.
2-  A:Auyvia avappévn: n o86vn epgavigel To peUpa ouykOAAnong.
AlaAgiTrouca Auyvia: Tpotrog TrpoypappaTiopoUrkAiyakag avédou TaxuTnTag

olpuarog

3-  m/min: Auxvia avappévn: no8évn epgavidel TNV TaxUTnTa oUPPOTOG GUYKOAANGNG.
AloAeiTrouca Auyvia: TpoTrog TTpoypapauTiogoUrTeAIKAG Kauong aUpuatog (burn

back) 1D,
4- sec:/\uyvia avapuévn: noBovn eppavidel To xpOvo TToVTapiopaTog
AioAeiTrouga Auyvia: TpOTIOG TTPOYPAPHATIOHOU XPOVOU PETA-aEpPiou A.
5- PRG: Auyvia avoppévn: atnv 086vn guavifetal 1o TTPOYPOPPa Epyaaiag TTou

€CATOMIKEUTNKE ATTO TO XPAOTN.
6- AA@apiBunTIKA 086vn 3 wneiwv. Agiyver:
a)

- To pelpa ouykOAAnong oe ampere. H evdedelypévn TipR eival ekeivn TTou
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TIPOCDIOPIOTNKE PE TN GUYKOAANTIKA UNXavr) O€ avoIXTd KUKAWUA, VW gival n
TIPAYUATIKA KOTE T AgIToupyia.

- TNV Tax0TNTa oUPUOTOG OE M/min.

- TO XPOVO TTOVTAPIOPATOG.

- Tov apIBud TPoypAPPOTOG TNG EPYACIAG TTOU EEATONIKEUTNKE OTTO TO XPrOTN.

b) Z& TpoTTO TTPOYPAUUATIOYOU:

- 10 Xpdvo burn back.

- TOXPOVO pETG agpiou.

- KAigaka avédou TaxumTag oUpuaToG.

c) Mapouaia cuvayepuwy:
- “ALLUP” : mapépBaon mpooTaciag yia UTEpTaon TG YPOpHNG Tpogodoaiag.

- “ALLLOU” : mrapéuBacn mpooTaciag yia unomor] NG YPAUUAG TPOpodoaiag.

- “ALLthr" : TrapéuBaon espleng TpooTaCiag yia uTepBépuavon Tng
GUYKOAANTIKIG HNXavNg.

- “ALLGRA” : wapspﬁaon TIPOOTOCIOG YIO QVETTOPKNA TTECN TOU KUKAWUATOG
VEPOU YUENG TNG AGUTTOG.

- “ALLSPL” :

n 160N TTOU PUBNIOTNKE aTIO TOUG PETAYWYIKOUG SIOKATITEG gival

utrepBOAIKG uwnAR yia T Xprion Tou SPOOL GUN

7- I'IAr']K'rpo 6|1'r)\ng AeiToupyiag: av méCeTal Kal une)\suespwvsml ETTITpETIEI mv
EMPAVION TOU PEUUATOG GUYKOMNONG, TG TaxUTNTAg GUPHATOG KAl TOU XPOVoU
TTOVTapiopaTog (HOVOo av £xel ETIAEXTEN N AeiToupyia TToviapiopal). Av 10 TTAMKTPO
eival Tieopévo yia TouAdyxiotov 3 5€UTSDO)\€TTIC( avdaBelr o TPOTTOG
TTPOYPAUHATIONOU GUUTTANPWHATIKWY TTOPAUETPWY OUYKOAANoNG. MNa va Byeite
amé Tov TPATIO TTPOYPAUATIONOU, TMECTE {avd TO TTARKTPO yia TouAdyioTov 3
OEeUTEPOAETITAL.

8- SYNERGIC DEFAULT: Auyvia avappévn: deixvel 6TI n TaxutnTa oUppaTog gival n
oupBouAeudpevn (Tiur Tou TrpokaBopiouévou default).

9- AaBn pUBpiong TOXUTNTOG OUPHATOG Kal Tpoadiopiopyol  BondnTiIKWwvY
TTAPAPETPWY OUYKOAANONG.

10- MARKTPO £TTIAOYG GUYKOAANONG 2T/4T, Spot.

11- MAAKTPO €mAOYAG €idoUG UAIKOU TTPOG OuykOAAnon (xdAuBag, avogeidwTog
XO0AuBag, aAoupivio, KpduaTta TTUpITiou A XaAkoU aAoupiviou yia €TEpoO@UR
guykO6AAnon mig, FREE yia rapayepiopéva ouppaTa).

12- MAAKTPO €TTIAOYAG aEPioU TUYKOAANONG.

13- TAAKTPO ETTIAOYNG BIQPETPOU CUPUATOG.

14- Auyvia ofjpavong TTapéuRacng TTPooTadiag yia AVETTOPKA TTiEcn Tou
KUKAWPOTOG vEPOU Wugng TNG AGUTTOG.

15- Auyvia orjpavong TTapgpBacng BepuIKnG TTpoaTaadiag yia uTrEpBEpuavan Tng
GUYKOAANTIKAG PNXAVAG.

16- Auyvia orjuavong avayvwpiong spool gun

17- ANQapIBUNTIKA 086vn 2 qJncpsiwv Acgixvel TN B€0N TWV PETAYWYIKWY SIOKOTITWV
TNG OUYKOAANTIKAG PNXAVAG.

18- MAAKTpa amoBrikeuong (SAVE) Twv £E0TOUIKEUPEVWY TTPOYPANPGATWY
OuUYKOAANoNG (BAétre TTap. 4.8.2).

19- MAAKTpO avdkAnong (RECALL) Twv €EOTOUIKEUPEVWV TTPOYPAUUATWY
OuykOAANong (BAétre Trap. 4.8.3).

4 3 ZYTKOAAHZH ME AAMIMA MIG-MAG (Eik. B, C, D)
AvAYTE TN GUYKOMNTIKI Pnxavry.

- EmA£ETE Tov TUTTO UAIKOU, TOV TUTTO agpiou Kai T SIGUETPO Tou oUPPATOG TMEOVTAG
avTioTolxa Ta TTARKTPa (11, 12, 13).

- PuBuiote TO pevpa OuykOAANONG PE TOUG TTEPICTPOPIKOUG BIOKAOTITEG KOl TOV
ekTpoTTéa (av uTrdpxer) (Eik. N).

- ZTnv 086vn eugavideTal To peUpa ouykOAANONG TTou OXETICeTal PE TN pUBUION TTOU
MOAIG TTpaypaToTToifoarte. MEdovtag To TTARKTPO (7) PTTOPEITE va euPavioeTe TNV
avTioTolxn TaxUTNTa oUPPOTOG TTOU TTPOCdIoPIoTNKE OTO €pyoaTdcio (Auxvia (8)
SYNERGIC DEFAULT avappévn).
>HMEIQZH: pmopeite va petaBdAete TNV ToXUTNTG TOU OUPHATOG PEOO OF €va
TrpokaBopiopévo didAeIppa, eEao@alifovtag KaAd atroTeAéapaTa ouykdAAnong. To
S1dAeippa autd emonuaivetal amé Tn Auyvia (8) SYNERGIC DEFAULT avappévn.
Karté v €§odo autng Tng kardotaong SYNERGIC DEFAULT Ba £xeTe T0 ofRoIYO
NG AuxVviag.

- EmA£gTE TOV TPOTTO GUYKOAANONG TTIECOVTAG TO TTARKTPO (10).

- MiéoTe TO TAAKTPO AGUTTOG YIO VO apXiTETE TN GUYKOAANON.

THMEIQZH: katé Tn 6uykOAAnan n 08dvn deixvel TV TTPAYUATIKA TIUA TOU PEUPATOG.

- Evepywvtag a1o koupTri (9) ptropeite va peTaBaAeTe TNV TaxUTNTA TOU CUPUATOG,
eu@avijovTag Gueca otnv oBovn Tn oXeTik Tiur. H avdyvwon tou pelpatog
Eavaeppavigetal poAIg oAokANpwOEi auTr N pUBICN.

- X€ KPIOIYEG OUVOAKEG OUYKOAANGNG, N Auxvia TTou OXETICETAI PE TNV ETTIAEYHEVN
S1GUETPO GUPPATOG avaBooBAVvel.

TNMOVTIKO: N GUYKOAANTIKA pnxavr atmoBnkelel OAeg TIG TTapapéTpoug (UAIKG, aéplo,

BIGUETPO TUPHATOG, TAXUTNTA) TNG TEAEUTAIOG GUYKOAANONG TTOU EKTEAEOTNKE.

4 4 XYTKOAAHZH ME SPOOL GUN (Eik. B, C, D)
AvayTe TN GUYKOMNTIKI Hnxavr).

- EmA£&gTe Tov TUTTO UAIKOU, TOV TUTTO EPioU Kai T SIGUETPO TOU GUPUATOG TTIEOVTAG
QVTIOTOIKO TA TIARKTPO (11, 12,13).

- PuBpiote 10 pelpa OUYKOAANONG UE TOUG TTEPIOTPOPIKOUG OIOKOTITEG KAl TOV
ekTpotréa (av utrapxel) (Eik. N).

- ZTnv 086vn eypaviceTal To peUpa GUYKOAANONG TToU OXETICETal pe Tn pUBUIoN TTou

poOAig TTpaypaToTroifjoate. Miéovtag To TTARKTPO (7) UTTOPEITE Va evpavioeTe TNV
avTigTolXn TaxuTnTa GUPPATOG TTOU TTPOCBIOPIOTNKE GTO €pYOooTAcio (Auxvia (8)
SYNERGIC DEFAULT avapuévn).
HMEIQZH: ptropeite va peTaBdAete Tnv ToXUTNTO TOU OUPUATOG PECO OF €va
TTpoKaBopIopévo BIGAEIPa, eEac@aAifovTag KaAd atmoTeAéouaTa ouykOAAnong. To
SidAsiypa autd emaonuaiveral amo 1n Auyvia (8) SYNERGIC DEFAULT avappévn.
Kartd tnv €§0d0 auTng Tng katdataong SYNERGIC DEFAULT Ba £xeTe To o3R0IYO
NG Auyviag.

- EmA£&gTE TOV TpOTIO OUYKOAANONG TNIE¢ovVTaG TO TTAKTPO (10).

- [MéoTe TO TTARKTPO OTO Spool gun yIa va apXioETe TN CUYKOAANGN.

ZHMEIQZXH: katd Tn ouykOAAnGn n 086vn SgixVel TNV TTPAYUATIKH TIUF TOU pEUUATOG.

- Evepywvtag oTo TTOTEVOIOUETPO TOU SPOOI guNn PTTOPEITE va HETARAAETE TNV TaXUTNTO
TOu oUpPaTog, eppavifovtag aueoa atnv o8évn TN oXeTIkA TIiPA. H avdyvwon Tou
peuparog Eavaeppavigetal JOAIG oAokAnpwBei auth n pUBUION.

- & Kpiolpeg ouvlnkeg oUyKOAANONG, N Auxvia TTou OXeTICeTal pe TNV €TIAEYPEVN
SIGpETPO OUPUATOG AVARBOTRAVE.

ZnMAvTIKO: n AgiToupyia Tou spool TrapepTTodideTal 6TaV TO PEUPA TTOU PUBUIOTNKE PE

TOUG TTEPICTPOPIKOUG DIAKOTITEG €ival UTTEPBOAIKG UWNAS. Z€ QuTh TNV TIEPITITWON

eppavigetal otnv 086vn “ALL SPOL”.

4 5AEITOYPIIAONTAPIZMATOZX (Eik. D)
PuBpiote T )\elToupvla TOU TToVTOpiouaTog spot me(ovm; 10 TTAKTPO (10). MéoTE TO
TIAAKTPO (7) pé€xp! va avawel n Auxvia (4). Me 1o koupTri (9) puBpioTe Tn didpKEIa TOU
TTOVTOPIOHATOG.

- MéoTe To TAAKTPO TNG AGUTTOG ) TOU spool gun Kal apxioTe Tn ouykoAAnon. H idia Ba
OIOKOTTEI AUTOUOTA OTO TEAOG TOU XPOVOU TTOU PUBUICATE TTPONYOUUEVWG.

4.6 NIPOrPAMMATIZMOZ BOHOHTIKQN NAPAMETPQN ZYTKOAAHZ (Eik. D)
O1 mipég SYNERGIC DEFAULT Twv BondnTiKWV TTApauéTpwy oUYKOAANONG (KAipoka
avédou, burn-back, xpévog Trpo-agpiou) TpoadiopifovTal aTrd Tov KaTackeuaaoTn. MNa

VO £EATOUIKEUOETE KABE TTAPAUETPO EVEPYAOTE WG EEAG:

- MiéoTe 1o TAAKTPO (7) yIa TOUAGXIOTOV 3 DEUTEPOAETITA PEXPI VO EPPAVIOTEI OTNV
006vn To urivupa “nor”.

- MéoTe To TAAKTPO (7) péxpl va avdayel n Auxvia (2 | 3 A 4) TTou avTIOTOIXEl OTN
BonénTIKA TTAPAPETPO TTOU TTPETTEI VA TTPOYPAUUOTIOETE. .

- MepioTpéywte 1O KOUWTT (9) yia va PETABAAETE TNV TIUA TNG TTPOETIAEYHEVNG
TTOPANETPOU..
KAipaka avodou Tng TaxUuTnTag OUPHATOG:
Ala)\uppa pueplcng nor, r_1, ..., r_9 (nor = ekkivnon Xwpig KAipaka, r_1 = 1TToAU
ypriyopn ekkivnon, r_9 = TroAU apyn ekkivnon).
Xpovog burn-back:
AidAeippa pubuiong 0-1sec.
Xpoévog JeTa-agpiou:
AldAeippa puBuiong 0-3sec.

- TNava eava@épeTe TNV TIUr Tou default epyooTaciou méaTe TAQUTOXPOVA T TIARKTPO
(11 ka1 12) yia 3 deutepOAeTITA.

- Ta va ommoBnkeloeTe TN puBICOPEVN TIPA Kal va BYEITE OTTO TOV TTPOYPAPMOTIOUO
TMEOTE TO TTANKTPO (7) yia TOUAGXIGTOV 3 DEUTEPOAETTTA.

4.7 EKNEOY PYOMIZH OAQN TQN MAPAMETPQN DEFAULT (Eik. D)
Médovrag Tautdxpova Ta TAAKTPa (11, 12) (oxI O€ TPOTIO TIPOYPANUOTIOUOU)
eTTavagépovTal oTig TIpéG default GAeg ol TTapapeTpol cUYKOAANGNG.

4.8 ANOOGHKEYZXH KAIANAKAHZH EEATOMIKEYMENQN MPOrPAMMATQN
4.8.1 Eicaywyn

H ouyKoAANTIKN pnxavn oag emTpémer va amodnkedoere (SAVE) egatopikeupéva
TPOYPAUUATA EPYOOIAG OXETKG PE €va OET TIAPOPETPWY TTOU I0XUOUV YI pid
OUYKEKPIPEVN OUYKOAANGT. K&Be e€aTopIKEUPEVO TTPOYPAUUA UTTOPET va avakaAegiTal
(RECALL) o¢ omoiadntrote oTiyury B€toviag €101 oTn O1GBean Tou XEIPIOTA TN
OUYKOAANTIKR pnyavr “€Tolun yia Xprion” yia pia OUYKEKPIMEVN Epyaaia TTou
BeATioToTTOINGNKE TIPpONYoUPévwG. H pnxavr) emTpémel TNV omolrikeuon 9
€CATOPIKEUPEVWV TTPOYPAUMAETWY.

4.8.2 AiaSikagia amrodnikeuong (SAVE)
AgoU puBpicare Tn CUYKOMNTIKA pnxavr ca Ba)\TlcTorrompevo TPOTIO yIo TN
OUYKEKPIPEVN auyKo)\)\nor] avspvqars wgegng (El
A) Miéote To TTARKTPO (18) “SAVE” yia 3 GEUTspoAETrTa
B) Epgavigetal “S_" otnv 086vn (6) kai évag apiBuog uetagu 1 kai 9.
C)Nepiotpépovrtag 10 dIAKOTITN (9) €MAELTE TOV OPIBPG pe Tov OTToio BEAETE va
QATTOBNKEUOETE TO TTIPOYPAUMA.
D) MiéoTe TéAI To TTAAKTPO (18) “SAVE”™:
- av 10 TAAKTpo “SAVE” méletal yia 1ePIoodTEPO ammd 3 OeuTEPOAETITA TO
TTPOYPAU U aTTOBNKEUTNKE CWOTA KAl EPPavideTal To yrivupa “YES”;
- av 70 TTANKTPo “SAVE” miéeTal yia AlyoTepo atmd 3 deuTePOAETITA TO TTPOYPAPHA
Oev aTTOBNKEUTNKE KAl EPPAVICETAI TO PAVUPA “NO”.

4.8.3 Aladikacia avakAnong (RECALL)
Evepynote wg e€ng (BAémreTe EIK. D):
A) Mieote To mANKTPO (19) “RECALL"yIa 3 deutepoAeTTTa.
B) Epegavigetal “r_" otnv oBévr] (6) ka1 évag apIBPoG ueTagu 1 kan 9.
C) NepioTpépovTag 1o KoupTi (9) EMIAEGTE TOV APIBUG Pe Tov OTToiO €ixaTe aTToONKEUOE!
TO TTPOYPAPHA TTOU TWPA BEAETE val xpr]clponomous
D) Mi¢aTe gavd To TrAnKTpo (19) “RECAI
- av 10 TAAKTpO “RECALL” ms(ewu yia TePICOOTEPO aTTd 3 JEUTEPOAETTTA TO
TTPOYPaApPa avakKARBNKe cwaoTa Kal eppavigetal To ufvupa “YES”;
- av 10 TANKTPO “RECALL” mégeTan yia AiyoTepo atrd 3 SeUTEPOAETTTA TO TIPOYPANHT
Oev avakARBNKe kal eg@avigeTal To yrivupa “no”.

ZHMEIQZEIZ
KATA TIZ ENEPIEIEZ ME TO NAHKTPO “SAVE” KAI “RECALL” H AYXNIA
“PRG” EINAI®QTIZMENH.

- ENA NPOrPAMMA TMOY ANAKAAEITAI MMOPEI NA TPOMOMOIHOEI
ANAAOIA ME TIZ ANATKEZ TOY XEIPIZTH, AAAA Ol TPOMOIHMENEZ TIMEX
AEN ATNTOOHKEYONTAI AYTOMATA. AN OEAETE NA AMNOOHKEYZETE TIX
NEEZ TIMEZ ZTO IAIO MPOrPAMMA EINAI ANATKAIO NA AKOAOYOHZETE
THAIAAIAKAZIA ATOOHKEYZHZ.

- H KATAXQPHIH TON EZATOMIKEYMENQN TMPOrPAMMATQN KAI O
IXETIKOZ MPOrPAMMATIZMOZ TQN ZYZIXETIZOMENQN MNAPAMETPQN
EINAIZTH MEPIMNA TOY XEIPIZTH.

4.9 OEPMIKH NPOXTAZIA (Eik. D)

H Auxvia (15) onuavong BOepuooTaTikig TrpooTaciag avaBel o€ OuvOnKeg
utrepBEppavang (otnv 08o6vn epgavitetal 1o pAvupa “ALL thr’) diakémrovrag Tnv
TTapoxn 1o0XUog. H atmrokatdoTtaon ival autopaTn PETA aTTd PEPIKA AETTITA TITWONG TNG
Beppokpaaiag.

4.10 NMPOXTAZIA A ANEMNAPKH MNIEZH TOY KYKAQMATOXZ WY=HXZ NEPOY
(EIK.D)

H Auyvia (14) avaBel oe ouvBrkeg aveTTapKoUg TTIEONG TOU KUKAWPOTOG Wwigng vepou
(etmiong oTnv 006vn epgavidetal To prjvupa “ALL GRA”). e auTég TIG OUVONKEG n
OUYKOAANTIKA pnxavn dev TTapéXel IoXU.

5. EFKATAZTAZH

A NMPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFTKATAZTAZHZ KAITIZ
HAEKTPIKEZ XZYNAEZEIZ ME TO XZYIKOAAHTH AMNOAYTQX ZBHZITO KAI
AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPENEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
NEMNEIPAMENO NMPOZQIMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH (Eik. E)
ATTOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, €KTEAEDTE TN OuvapuoAdynon Twv dlagopwy
TUNPATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATIA.

5.2 TPOMNOZANYWQZHZ TOY ZYTKOAAHTH
OMol oI OUYKOAMNTEG TTOU TTEPIYPA@OVTAI OTO TTApOV eyxeIpidlo, dev dlaBéTouv
OUCTAPATA AVUWWOongG.

5.3 TONOOETHXZH TOY ZYTKOAAHTH

EvrotrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTHA WWOTE VA PNV UTTAPXOUV ePTTOdIa O
oxéan Pe To Avolypa 1I06d0uU Kal 680U Tou agpa Wigng (egavaykaouévn KukAogpopia
UEOW avepioTApa, av UTTapxel). BeBaiwbeite Tautdxpova 611 dev avavoppopouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI OTHOI, UYPAGTQ KATT..

Alatnpeite TOuAGyIoTOV 250mm £AeUBEPOU XWPOU YUPW OTTO TO GUYKOAANTH.

A MNPOZOXH! TotroBeTOTE TO GUYKOAANTAN O€ OpIf6VTIO ETTiITTESO KATAAANANG
IKaVOTNTAG POoG To BAPOG WOTE va aAmo@peuxBoUv TO avarrodoyupiopa R
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ETMIKUVOUVEG HETAKIVIOEIG.

5.4 LYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Nposidotroinosig

- Mpiv ekteAéoeTe omroIOdATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDT, BERaIwOEiTe OTI Ta GTOIXEIQ TTOU
avaypda@ovTal GToV TEXVIKO TTiVaKa Tou CUYKOAANTA avTioToixoUv oTnv Taon Kal
auxvoTnTa Tou SIKTUOU TToU dIaTiBevTal 0TOV TOTTO £YKATAGTAONG.

- O guykoAANTAG TTPETTEI va GUVOEDET OTTOKAEIOTIKG O€ €va gUCTNHA TPOPOdOTIiag PE
YEIWPEVO aywyo OudETEPOU.

- Na va kavotroloUvTal ol oguvBrkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvigTdTtal n oUvdean TNG OUYKOAANTIKAG UNXAvAG OTa onueia dIAETagng Tou
SIKTUOU TPOPOdOTiag TTOU TTAPOUCIAJouV GUVOETN avTioTaON KATWTEPN OTTO Zmax
=0.02 ohm.

- H ouykoAANTIKA pnxavr TepIAapBAvETal OTIG ATTAITACEIG TOu Kavoviopou IEC/EN
61000-3-12.

5.4.2 PeupatoAATITNG KO Trpida

OuvdéoTe 0TO KAAWDIO TPOPODOTIAG £vav KAVOVIKOTIOINUEVO peupaToAnTIT (3P + T)
KATAAANANG IKavoTNTOG Kal TTpodiaBéaTe pia TTpida SIKTUOU £QODIOOHEVN PUE QOPAAEIEG
KOl QUTOPATO BIAKATITN. To €161KO TEPUATIKO YEIWONG TTPETTEI va oUVOEBET OTOV aywyo
yeiwong (kiTpivo-rpdoivo) Tng ypapung Tpogodoaiag. O Tivakag (MIN.1) avagépel Tig
TINEG TWV KABUOTEPNUEVWY OOPAAEILV OE ampere TTou GupBouAeUovTal Bacel Tou
AVWTATOU OVOMAOTIKOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAlI OTTO TO OUYKOAANTA Kol TnG
OVOMOOTIKAG TAONG TPOPOd0Tiag.

5.4.3 AA\ayn 1dong (Eik. F)

MNa 1ig evépyeieg aAayng Taong, TTPETTEI va ETTEPPETE OTO EOWTEPIKO TNG UNXAVAG
apaIpwvTag TNV TTAGKa Kal TTpodiabéToviag TNV KAEppa aAAayng Téong waTe va
QVTIOTOIXOUV N oUvdeon TTou deixveTal oTnV €IDIKA TIVAKida Kal n dioTiBEuevn Tédon
OIKTUOU.

ToTroBeTAOTE {avd TOV TTiVAKA XPNOIUOTIOIVTAG TIG EIDIKEG BIdEG.

A Mpoooxn! O ouykoAANTAG €ival TTPOBIOBETEINEVOG OTO EPYOOTATIO YIa TV
uynAoTePN Tdon TNG S1aTIBEPEVNG KAIHOKAG, YIa TTApAdEIyua:
U, 400V < Taon mpodiatedeiyévn oTO EPYOOTATIO.

A MPOZOXH!

H pn TAPNON TWV TAPATTAVW KAVOVWY KOBIOTA avaTTOTEAAOHATIKG TO GUCTNHA
ao@aAeiog TTou TTPOBAETTETAI OO TOV KOATAOKEUOOTH (katnyopia 1) pe
€£makoAouBoug cofapolg KIvOUVoug yia dtopa (.. NAEKTpoTrAngia) Kai
QAVTIKEIMEVA (TT.X. TTUPKAYIA).

5.5 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHEZ (Eik. G)

A MPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOANOYOEZ YNAEZEIX BEBAIQOEITE
OTl O XYTKOAAHTHZ EINAI IBHITOX KAl ANOXYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagéper TG TIMEG TTOU OUPBOUAEUOVTAl yId TO KaAWdIa
OUYKOAANONG (o MM’) BACEl Tou WEyIOTOU PeUUATOG TIOU TIAPEXETal QTG TO
OUYKOAANTA.

5.5.1 Z0vdeon otn @IdAn agpiou

PiGAn agpiou TTOU TOTTOBETEITAI GTO ETTITIESO OTAPIENG PIAANG TOU CUYKOAANTH: max

60kg
BidwoTe 1O peEIWTAPA TTiEONG OTN ch)\Blﬁcx G @IGANG aepiou Tonoeswovmg
evOIGueoa TNV KATAGAANAn TTpocappoyr) TTou TrpounBeleTal wg e§apTNUa, OTaV
xpnoipotroigital aépio Argon ) piypua Argon/CO,.

- 2uvdéoTe TO OwAAvVa €10600U AEPIOU OTOV TIPOCAPUOCTH KOl OQAAICOTE TNV
TTpounBeuduevn Awpida.

- XoAapwoTe 10 SakTUAIO pUBMIONG TOU TTPOCOPUOCTH TIEONG TIPIV AVOIEETE TN
BaABida TNG PIGANG.

5.5.220vdeon oTOV TPOPOSOTN OUPUATOG

- EKTeAEOTE TIG OUVOETEIG LE TN YEVVATPIA pEUPATOG (TTIoW TTivaKa):
- KaAwdIo peupaTog oUYKOAANCNG oTNV TaxEia TTpida (+);
- KOAWJI0 EAEyXOU OTOV EIBIKO OUVOETHO.

- MNpooéxete woTe oI oUVOETHOI va gival KAAG GQAANICUEVOI yia va aTTo@UyovTal
UTTEPBEPUAVOEIG KAI JEILTEIG AEITOUPYIKOTNTAG.

- 2UVOEOTE TO OWANVO OEPIOU TTOU TTPOEPXETAI OTTO TOV TIPOCAPHOCTH QIGANG Kal
o@ahioTe pe TNV TTpopunBeudpevn Awpida.

5.5.3 ZUvdeon KaAwdiou ETTICTPOPRG TOU PEUHATOG CUYKOAANONG

- ZUvOEeTal OTO PETOAAO TTPOG OUYKOAANGT ) OTO PETAAAIKO TTAYKO OTTOU OThpieETal,
600 YiVETQI TTIO KOVTA OTO ONUEI0 aUVOEDNG UTTO ETTECEPYQTIaL.

- AuTd 10 KOAWDIO CUVOEETAI OTOV AKPODEKTN E TO CUUBOAO (-).

5.5.4 £0vdeon Adutrag

- TomoBeTAOTE TN AGuTTa OTOV €101KG GUVOETUO OPAAIoVTaG PEXPI TO TEPHUA TO BIdWTO
SakTUAIO uTTAOKOPIoUATOG.

- TpOoETOINAOTE TV YIA TO TTIPWTO POPTWHA TOU CUPHATOG, APAIPWVTAG TO AKPOPUTIO
KQI TO CWANVAPAKI ETTAPHG yIa va SIEUKOAUVETE TNV €000 TOU.

5.5.5 Z0v8eon SPOOL GUN

- Zuvdéate To Spool gun aTnV KeVTPIKA OUVOEDH TTEPIOTPEPOVTAG PEXPI TO TEPUA TO
SakTUAIO OTEPEWANG.

- Eiodyete 10 0UvdeapO TOU KOAWdIOU eAéyxou oTnV €1BIKN TTPifa. H ouykoAANTIKA
unxavr avayvwpidel autéuata 1o Spool gun.

5.5.6 ZuoTdoeig

- MepioTpéywte péxpl 10 BABOG TOUG CUVOECUOUG TV KaAWdiIwv oUuykOAANGNG OTIG
Taxeieg TPICES (av UTTAPXOUV) YIa VA £EA0PANICETE Hia TEAEIO NAEKTPIKN ETTAPN. Z€
avTiBETN TTEPITITWON Ba dNUICUPYBOUV UTTEPBEPPAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVOETUWV
JE ypryopn @B0opd TOUG KAl ATTWAEID ATTOTEAEGUATIKOTNTAG.

- XpnolpoTrolgite KAAWBIO CUYKOAANGNG 600 TO BUVATOV HIKPOTEPOU UIKOUG.

- ATTOQEUYETE Va XPNONMUOTIOIEITE HETAAAIKG HEPN TTOU BEV AVAKOUV OTO KOUUATI TTPOG
OUYKOAANON, WG avTIKatdoTaon Tou KaAwdiou €MOTPOPAG Tou PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuTO PTTOPET va gival ETTIKIVOUVO yia TNV ac@AAEIa KAl va OWOEl [N
IKAVOTTOINTIKA OTTOTEAETUOTA VIO TN OUYKOAANON.

5.5.7 ZUvdeon povadag vepou wigng G.R.A. (p6vo yia povTtédo R.A.) (EIK. H)

- AgaipéoTe To pavdUia TNG CUYKOAANTIKAG uNXavAg (1).

- Eiodyete ToG.R.A. (2).

- 2TepewoTe 70 G.R.A. OTO THIOW PEPOG PECW TWV EIBIKWY TTPOUNBEUOPEVWV BIBWIV.

- KAegioTe To pavdUa TG GUYKOAANTIKAG UNXavAg (3)

- ZuvdéaTe To G.R.AOTN GUYKOAANTIKA PNXavr HECW TOU TTPOUNBguduEVOU KOAwSioU.
- ZUuVvOEOTE TIG CWANVWOEIG VEPOU OTOUG TAXUCUVIETUOUG.

- Avayrte 1o G.R.A. akoAouBwvTag Tn dIadIKaaia TToU TTEPIYPAPETAI OTO EYXEIPIOO TTOU

OuUVOOEUEI TNV WUKTIKA HOovAda.
NMPOXZOXH: orav n mpia Tpo@odooiag yia TNV WYUKTIKA Movada Jev
XPNOIUOTIOIEITAI TIPETTEI VO EICAYETE TNV AVTIOTOIXN TPIJa TTOU OUVOdEUEl TN
OUYKOAANTIKA unxavi.

5.6 TOMNOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZ (Eik. )

A MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMOOETHZHZ ZYPMATOZ,

BEBAIQOEITE OTI O XZYITKOAAHTHZXI EINAI ZIBHITOZXZ KAI
AMOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHZEIZ ZYPMATOZ, TO ZMIPAA KAl
TO ZOQAHNAPAKI ENA®HE THZ AAMMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI
2TH ®YZIH TOY ZYZPMATOZXZ MNOY ©EAETE NA XPHZIMOIMOIHZETE KAI OTI
EXOYN TOMNOGETHOEI ZQXTA. KATA TIZ ®AZEIZ EIZAFQIHZ TOY LYPMATOZ,
MHN ®OPATE MPOXTATEYTIKATANTIA.

- AvoigTe T BrKn Tou Ggova.

ToTmoBeTAOTE TO TTNVio OTOV Agova, BIATNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU CUPHATOG TTPOG
T TTAVW. BeBaiwBeite 611 n pikpA Baon EAENG Tou oUpPATOG €ival TOTTOBETNPEVN TV
€101k o1TA (1a1).

AtreAeuBepwOTE TOV/TOUG QVTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG TTIEONG KOl ATTOMAKPUVETE
TOV/TOUG aTTO TOV/TOUG KATW KUAiVOpOUG (2a).

BeBaiwbeite 611 To/Ta KApPOUA/a  Tpoodooiag eival katdAAnAo/a TIpog TO
XPNOIPOTIOI0UUEVO GUPA. (2b).

ATIEAEUBEPWOTE TO APXIKG HEPOG TOU CUPHATOG, KOWTE TNV TTAPAUOPPWHEVN AKEN
0pICOVTIWG Kal Xwpig UTTOAEIppATA. MEPITTPEYTE TIPOG APIOTERA KAl BAATE TO APXIKO
TUAUA TOu 0UPPATOG pEoa aTov 0dnyd TECOVTAG To Katd 50-100mm aTov 0dnyo TnG
ouvdeang AduTrag (2c).

TomroBeTAOTE TTAAI TOV/TOUG AVTIKUAIVOPO/avTIKUAiVOpoUG pubuifovTag Tnv TTieon o€
evdldueco emiTedo, £maAnBeloTe 6Tl TO OUpPA €ival OWOTA TOTTOBETNPEVO OTO
KEVTPO TOU idlou Tou Ggova. (3).

DpevapeTe eEhappd Tov dgova avepywvTag otnv e1dIKr Bida pubuiong ToroBeTnuévn
OTO KEVTPO Tou idlou Tou Ggova (1b).

A@aipéaTe TO aKpoPUTIO KOl TO CWANVOPAKI ETTAQAG (4a).

EiodyeTe TO peUPATOAATITN OTNV TTPI{a TPOPODOTiag, AvAWTE TO CUYKOAANTH, TTIECTE
0 TTAAKTPO AGUTTOG A TTARKTPO TTPOXWPAMATOG CUPUOTOG TTAVW OTOV TTiVAKA
€AEYXOU (aV UTTEPXEI) KOI AVOPEVETE WOTE TO APXIKO PHEPOG TOU GUPHATOG dlavUovTag
6o 1o ompdA Byel katd 10-15cm aTTé TO PTTPOCTIVO PEPOG TNG AGUTTAG. AQAOTE
UOoTEPA TO TTAAKTPO.

A MPOZOXH! Katd Tn 81GpKEIA AQUTWYV TWV EVEPYEIWV, TO CUPHA BPioKETAI UTTO
NAEKTPIKA TAON Kal UTTOKEITAI O€ MnXavikl d0vapn. Miropei yia autd, av dev
ul0BeToeTe KATAAANAa péTpa, va TpokaAéoel kivduvo nAekTpotrAngiag,
TpaUpaATa Kal VA TTAPAYEI NAEKTPIKA TOS:

- Mnv kaTeuBUVETE TO GvolyHa TNG AGUTTAG TTPOG €PN TOU CWHATOG OAG.

- Mnv TAnoiagete Tn AdpTra otn QIGAN.

- TotroBeTraTE TTAAI GTN AGUTTA TO CWANVAPAKI ETTAPRG KOI TO AKPo@UOIo (4b).

- EAéygre 011 TO TIPOYXWPNUA TOU GUPUATOG €ival OpaAd. PuBuioTe apyIkd Tnv Trieon
TWV KUAIVOpWYV Kal To @pevapIoua Tou dgova o€ TIHEG 600 TO dUVATOV XaUNASTEPEG,
eAéyxovTag OTI To oUppa dev YAIOTPA Kol OTI KATA TNV €AEN Dev XAAAPWVOUV oI EANIKEG
oUpPaTog AGyw UTTEPBOAIKAG adpaveiag Tou TTnviou.

- Koyrte Tnv dkpn Tou oUppaTog TTou Byaivel atrd To akpouaoio og 10-15mm.

- KAeioTe Tn Bnkn Tou dgova.

5.7 ®OPTQXH MHNIOY ZYPMATOZ ZTO SPOOL GUN (Eik. L)

A NPOZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPTEIEZ ®OPTQZIHZ XYPMATOZ,
BEBAIQOEITE OTI H ZYIFKOAAHTIKH MHXANH EINAI XIBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. H OTI TO SPOOL GUN
EINAIAMOZYNAEAEMENO AMNO TH ZYTKOAAHTIKH MHXANH.

BEBAIQOEITE OTI TA PAOYAA TPO®OAOZIAYX XYPMATOZ, TO ZMIPAA
OAHIMHZHZ KAITO ZQAHNAPAKI EMA®HX TOY SPOOL GUNANTIZTOIXOYN X TH
AIAMETPO KAI XTON TYTMNO XYPMATOZX NOY OEAETE NA XPHZIMOMNOIHZETE
KAGQZ KAI OTI EINAI ZQXTA ETKATEZTHMENA. KATA TIZ ®AZEIZ EIZAMQrHz
TOY ZYPMATOZ MHN ®OPATE TANTIATIPOXTAZIAL.

- AgaipéoTe To KAAUPa EeRIdwvovTag Tnv e1dIkA Bida (1).

- TomoBeTrOTE TO TINVio CUPHATOG OTO pAToUpI.

- ATeAeuBepWOTE TOV QVTIKUAIVOPO TTIEONG KAl OTTOPOKPUVETE TOV OTTO TOV KATW
KUAIVOPO (2).

- ATeAeUBEPWOTE TNV KOPUYH TOU CUPHATOG, KOWTE TNV TIOPAUOPPWEVN GKPN
OPIOTIKA KAl XWPIG avwUaAieg. MePIOCTPEWTE TO TIMVio SeEIO0TPOPA KAl EICAYETE TNV
KOPUQA TOu aUPPATOG OTOV 0dNYO £10630U, OTTPWXVOVTAG TNV KaTd 50-100mm oTo
£0WTEPIKO TNG AAVTOI0G (2).

- =ovaTtoTroBeTAOTE TOV avTIKUAIVOPO pubpifovaTtag Tnv TTiECN TOU OE MIa EVOIGUEDT
TIMA Kal ETTaANBeUOTE OTI TO GUPHA Eival TOTTOBETNUEVO CWOTA OTNV EG0XK TOU KATW
KUAivOpou (3)

- ®pevdpeTe EAAPPA TO HAGOUPI EVEPYWVTAG GTNV €1DIKN Bida pUBUIONG.

- Me Spool gun ouvdeSepévo, EI0QYETE TNV TIPICA TNG GUYKOMNTIKAG UNXavrg aTny
NAEKTPIKA Tpowoéoolu cxvcuws ™ GUVKO)\)\I’]TIKI'] unxavry, méaTe TO TTAAKTPO TOU
spool gun Kai avapéveTe paxp| TIOU KOPUPH} TOU GUPHATOG, EXOVTAS SlavuoEl Ao T0
ompdA, Byer katd@ 100-150mm omd TO PTTPOOTIVO PEPOG TNG AAMTIAG,
atreAeUBEPWOTE UOTEPA TO TTANKTPO AGUTTOG.

5.8 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZTHAAMMNA (Eik. M)
Mpiv TTpoBeiTe OTNV AVTIKATAOTAGH TOU GTTIPAA, OTTAWOTE TO KAAWDIO TNG AGUTTAG WOTE
Va aTTOQUYETE T dNUIOUPYIa KAUTTUAWV.

5.8.1 ZmipdA yia xaAuBévia oUppaTa

ZeBIOWATE TO PTTEK KO TO CWANVAPAKI ETTAPAG TNG KEPAAAG TNG A(xurra;

2- =eBI1dwaTe TO TTAgINAdI 0TABEPOTTOINONG TOU OTTIPAA TOU KEVTPIKOU GUVOETOU Kal
BYGATE TO OTTIPAA TTOU UTTAPXEL.

3- Elodyete 10 VEO OTTIPAA OTOV QyWYS KAOAWBIOU-AGUTTAG Kal TTIECTE TO ATTOAG PEXPI
va Byel atrd TNV KEQAAR TNG AGUTTAG.

4- BidwoTe {ava 1o Tagiudd oTabepoTroinang Tou oA UE TO XEPI.

5- Koyrte akpIBwg To TUAHO OTTIPAA 600 TTPOEEEXE! THIECOVTAG TO EAAPPA. =avaByaATe
TO ATT6 TO KAAWSIO AGUTTOG.

6- XTOPWOTE TNV TTEPIOXT KOTTAG TOU OTTIPAA Kol BAATE TNV TTGAI OTOV aywyd KaAwdiou-
AGUTTOG.

7- BidwoTe aTn ouvéxela To TTagINGSI OPiyyOVTAG TO pE KAEIDI.

8- TomoBeTroTE TTAAI TO CWANVOPAKI ETTAPRAG KOl TO UTTEK.

5.8.2 ZmpdA atrd ouveeTIKG UAIKO yia oUpuaTa aAOUpIviou

EkreAéoTe TIG evépyeleg 1, 2, 3 OTTwG yia TO OTIPAA XGAuBa ( pnv AdBeTe uTTOWN TIG
evépyeiec 4,5,6,7,8).

9- ZavaBIdwoTe TO CWANVOPAKI ETTAPAG VIO OAOUMIVIO EAEyXOVTaG OTI UTTaivEl OE
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ETTOPNA PE TO OTTIPAA.

10- Eiodyete otnv avtiBetn TAeupd Tou OTPAA (TTAEupd ouvdeong AAuTTaG) TNV
pTTPOUTdIVN TTpocapupoyh kal To dakTUAio OR Kal, SIaTNPWwVTag To OTTIPAA Of
eAa@pd TTicon, ocpq)\l'cTs TO TTA&IPASI TTOU OTOBEPOTTOIE TO GTTIPAA.

AgaipéaTte amd Tn olvdean AAUTTOG TNG TPOYOBOCIag GUPPATOG TOV TPIXOEIDH
owAnva yia oTripdA xaAuBa.

11- AEN NPOBAENETAI O TPIXOEIAHE SQAHNAS yia OTTIPAA aAoupiviou élaperpou
1,6-2,4mm (kiTpIvo Xpwpa). To oTTIpdA Ba el00xBei TOTE OTN GUVOET AGUTTOG XWPIG
auToVv.

KowTe Tov TpIx0€1dr) cwAfva yia ompdA ahoupiviou diapétpou 1,2-1,6mm (KOKKIVO
XPWHA) o€ DIG0TAC KATA 2mm TTEPITTIOU KATWTEPN OE OXEON HE EKEIVN TOU CWARVA
XGAUBa, Kal EICAYETE TOV TNV EAEUBEPN GKPN TOU GTTIPAA.

12- EioGyeTE Kal PTTAOKAPETE TN AduTTa OTn OoUVOEON TNG TPOYOodOTiag CUPNATOG.
2nUadéyTe To oTMIPAA o€ 1-2mm atréoTacn atéd Toug KUAIVOPOoUG.
=avaByAaATe Tn AduTra.

13- Koyte 10 0mMIpdA, 010 TTPOBAETTOMEVO péyEBOG, XWPIG VO TTAPAPOPPUOETE THV
TPUTTa €10680U.

TommoBetioTe TAMI TN AduTa 0T oUvdeon Tng Tpo@odoaiag CUPHUATOG Kal
TOTTOBETAOTE TO PTTEK AEPIOU.

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFrPA®H THZ AIAAIKAZIAZ

6.1 TPOMNOIMETA®OPAZ TOY ZYPMATOZ HAEKTPOAIOY

6.1.1 Short Arc (ZUvTopo 16§0)

H tA¢N Tou oUppaTOG Kal N OTTOKOTIA TNG OTAYOVOG YIiVETOI PEOW OUVEXOUEVWY
BPUXUKUKAWHPATWY TNG HUTNG TOU CUPHATOG OTO aonueio ouykOAANang (uéxpl 200 gopég
TO OEUTEPOAETTTO).

AvBpakouyol XaAuBeg kail XapnAou KpapaTog

- AIGUETPOG XPNOIPOTIOIOUHEVWY GUPUATWV: 0,6-1,2mm
- Oplio TIHWV peuPaTOg OUYKOAANONG: 40-210A
- Oplo Tipwv Tdong T6¢0U: 14-23V

- XpNOILOTTOIOUPEVO BEPIO:
Avogeidwrol xaAuBeg

CO,, AriCO, Ar/CO,/0,

- AIGUETPOG XPNOIPOTTOIOUPEVWY GUPHATWV: 0,8-1mm
- Oplo TigwV pelpaTog oUYKOAANONG: 40-160A
- Oplo Tipwv Tdong T6¢0U: 14-20V

- XpNOILOTTOIOUPEVO OEPIO:
AMoupivio kai KpdpaTa

Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

- AIGUETPOG XPNOILOTTOIOUPEVWV CUPPATWV: 0,8-1,6mm
- Oplo TIpwv pelpaTog oUYKOAANONG: 75-160A
- Oplo Tipwv Tdong 16¢0U: 16-22V
- XPNOIUOTTOIOUPEVO OEPIO: Ar99,9%
- EAelBepo prikog Tou oUppaTtog (stick out): 5-12mm

To owANVapPAKI ETTAPAG TIPETTEI XAPOKTNPIOTIKA VO €iVal OTNV idIa YO TOU PTTEK A va
TIPOELEXEI EAAPPA, E TA AETITOTEPO OUPPATA KO XAUNAOTEPEG TATEIG TOEOU. To EAeUBEPO
URKog Tou ouppartog (stick-out) Ba TepIAapBaveTal Kavovikd peTagu 5 kar 12mm.
EmA£ETE TNV TPida EAGXIOTNG ETTAYWYIKAG AVTIOTAONG VIO TOUG OVOPAKOUXOUG
XOAUBEG iy xaunAou kpdpuatog pe aépio CO, (cUppata diapétpou 0,8-1,2mm), yéong yia
Toug idloug pe aépio Ar/CO,, upnAng yia Toug avogeidwTtoug XGAuBES Kkal yia To
aloupivio.

E@appoyn: ZuykdAAnon o€ kaOe Béan, o€ AeTTTA TTAXN 1 YIA TO TIPWTO TIEPACUA PETA
0€ OTOPWMATA, EUVONUEVN ATTIO TNV TTEPIOPIOPEVN BEPUIKN €I0QOPG KAl TO €UKOAQ
eAeyxouevo Bubiopa.

Inpeiwon: H petagopd SHORT ARC yia Tn GuykOAANGN TOU GAOUMIVIOU KOl KPOUATWY
TPETTEl va uloBeTeiTal pe Trpoooxn (£10Ik& pe oUppata diaueTpou >1mm) dIoTI
TTaPOUaIageTal 0 KivOuvog va dnuioupynBoUv EATTWHATA OTNV TAEN.

6.1.2 Spray Arc (T6§o omrpéi)

H &N Tou GUpPPATOG TTPAYHATOTTOIEITAI ME PEUPATA KAl TAOEIG TTIO UYNAEG OE OXEON HE
70 « Short Arc »- n GKpn Tou oUPPATOG DEV EPXETAI OE ETTOPN PE TO ONUEIO GUYKOAANONG:
a1rd auTr) dnuioupyeital £va T0go SIa JECOU TOU OTTOIOU TTEPVOUV Ol OTAYOVEG HETAAAOU
TTOU OXNMATICOVTaI OTTG T CUVEXK TAGN TOU CUPPATIVOU NAEKTPODIOU, XWPIG ETTOPEVWG
N HECOAGRNON BPAXUKUKAWUATWY.

AvBpakouxol XaAuBeg kail XapnAou KpdpaTog

- AIGPETPOG XPNOIUOTIOIOUHEVWY CUPHATWV: 0,8-1,6mm

- Opio Tlpwv psuuurog ouykdAAnong: 180 450A

- Oplio Tipwv Tdong To§ou 24-40V

- XpnoIPoTTroIoUHEVO OEPIO: Ar/CO,0Ar/CO,/0,
AvogeidwTol XaAuBeg

- AlapsTpog xpr]olponomuusvwv OUPHATWV: 1-1,6mm
- Opio Tlpwv paupaTog ouykdAAnongG: 140-390A
- Oplio Tipwv Tdong To§0U 22- 32V

- XpnOoIPOTTOIOUHEVO AEPIO:
AMoupivio kai kpapaTta

Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)

- AIGUETPOG XPNOIMOTTOIOUPUEVWY CUPHATWV: 0,8-1,6mm
- Oplo TIpWV peupaTog ouykOAANaNg: 120-360A
- Opio mipwv Tdong 16gou: 24-30V
- XpnolpoTroloUPEVO aEpIO: Ar 99,9%

Kavovikd To owAnvapdki eTTa@rg TTPETTEN va BpioKeTal €oa 0TO PTTEK KaTtd 5-10mm,
T600 TTEPIOOOTEPO 6TO UYNASTEPN €ival N TN TOEou. To EAeUBEPO PAKOG TOU OUPHATOG
(stick-out) Ba TrepihapBdvertal kavovika petagu 10 kar 12mm. XpnaoipoTrolgite TNV TPida
€AGX10TNG ETTAYWYIKAG AVTIOTAONG.

E@appoyn: ZuykdAAnon oe eTrimedo Pe TTaxn Ox1 KaTwTePa atré 3-4mm (BUBIoPa TTOAU
peuaTo). H TayxdTnTa EKTEAETNG KaI TO TTOGOOTO ETTIKABACEWY gival TTOAU uwnAoi (UwnAn
BeppIkn el0@opd).

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN ZYIFKOAAHZIHZ

6.2.1 Aépio TpooTagiag

H ammédoaon Tou agpiou TTpocTaaciag TTPETTEN va gival:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 |/min

o€ ouvapTnon NG €vtaong peUPaTog ouykKOAANoNG Kal TNG dIaUETPOU TOU OTOMIOU.

6.2.2 Pedpaouyk6AAnong (Eik. N)

To peuua cuvKo)\Anong KGOOpICSTC(I yia yia Bsﬁopevn OIGUETPO cuppcnog amoé TNV
TOXUTNTO  TIPOXWPAHATOG TOU, ETTOPEVWS WTTOPEI va PuBpiCeTal pEow Tou
TIOTEVOIOUETPOU PUBUIONG TaXUTNTAG OUPHATOG (TTAVW OTOV TPOYOodOTN oUpuaTog). Na
BupdoTe 6Tl yia idlEg TIHEG pelpaTog n TaxUTNTA €ival AVTIOTPOPWS avaloyn HeE Tn
SIAUETPO TOU XPNOILMOTTOIOUPEVOU OUPHATOG.

O1 evOEIKTIKEG TINEG TOU PEUPATOG O€ XEIPOKIVNTN CUYKOAANGN yIa TA KOIVOTEPA CUPUATA
TToU XpnaipoTroloUvTal avaypdgovtal aTnv TaptréAa (MIN. 4).

6.2.3 Taon 16gou

H 1don tou 10%0u: prropei va pubuiCetar pe pikpa SiaaTnuara (Babpides) péow Twv
METOAAGKTWOV TTOU Eival TOTTOBETNUEVO! TIAVW TN VEVVATPIA PEUPOTOS: TIPETTEN VO
KoBopifeTal avdhoya pe TNV €mAeygévn TaXUTNTA TTPOXWPENUATOG TOU GUPHATOG

(pelpa), pe TN SIGPETPO TOU XPNOIPOTTIOINUEVOU OUPHATOG Kal TN ¢Uon Tou agpiou
TPOCTaCIOG pE BABUINIO TPOTIO CUPWVA UE TNV GKOAOUBN OXEON, TTOU Bivel i pECT
TIuA:

U,=(14+0,05x1,)
‘Orrou:
U, :Tdon Tou 16¢ou o€ volt;
I, PeGpa ouykOAAnong o€ amperes.
Na BupdoTe 611, o€ OxEON PE TNV TAC TTOU TTOPEXETAI OTO KEVO Yia KAOE Babpida, n Tdon
ToU TO&0U Ba gival pIkpOTEPN KaTd 2—4V KdBe 100A TTApPEXOpEVQ.
Ta peiyyara Apyov/CO, amaitolv Taoeig TéEou KaTd 1-2 KOTWTEPEG O€ OXEQN PE TO

0,.

6.2.4 MNoiéTnTa TNG CUYKOAANONG

H moidétnta TNG pa@ng OUYKOAANONG OUYXPOVWG HE TNV €AGXIOTN TTOOOTNTA
TIOPAYWYNG WEKAOUWY, Ba kaBopileTal KUpiwg aTrd TNV I00PPOTHA TWV TTAPAPETPWY
OuUYKOAANGNG: pedpa (TaxuTnTa oUpPaTog), SIGUETPOG CUPUATOG, TGN TGEOU, KATT Kal
a1 TNV KATAAANAN €TTIAOYHA TNG TTPICOG ETTAYWYNG.

Me Tov idio TpdTTO N B€0N TNG AuxViag ouykOAAnang Ba TTpéTrel va kaBopideTal cUNPWVa
ME Ta EVBEIKTIKG OTOIXEIX TNG TTIVAKISAG, Vi va amogeuyeTal utrepBoNK TTapaywyn
YEEKATUWY Kal aTéAEIEG TNG pagnig (Eik. O).

Emiong kai n taxUtnta TG ouyKo)\)\noqg (wxumm npoxwpqpmog Ol WAKOG Tou
appoU) eival KaBOpIOTIKG OTOIXEIO VIO TN OWOTH €KTEAEDN TNG PAPNS: Eival TO idI0
ONUAVTIKA 600 Kal 0f GANEG TTAPAPETPOI KUPIWG YIa TNV KA digioduon kai To owaTd
gxnuaTng paeng. i i

Ta o Koiva eAatTwparta ouykdAAnong ouvowigovtail atov MIN. 5.

7.ZYNTHPHZH

A MPOXOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEX ZXYNTHPHZHZ,

BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIAMOZYNAEAEMNEOZ
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adptra
Mnv akoupuTraTe TN AGUTTA Kl TO KAAWSIO TNG O€ Bepud Koppomor AuTté Ba pnopoucs
va TTPOKAAECEI TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG YPryopa T OUOKEUH EKTOG
AeITopuyiag.

- EAéyxeTE TTEPIOBIKA TO KPATNUA TNG CWARVWAONG KAl TWV CUVOETEWYV QEPIOU.

- XZg KGBe avTikatdoTaon Tou Trnviou oﬂppaTog (pucrr']ﬁTs UE Enpd TreTIETPEVO agpa
(max 5bar) oTo aTTIpdA Kai a)\sy?,TE mnv aKspalomTa TOU.

- EAéyxEre, TouAdxioTOV pia 9opd TNV NUEPA, TN 9BOPA KAl TO TWOTO HOVTAPITUA TWV
TEPHATIKWV TUNUATWY TNG AGUTTOG: OKPOPUGIO, OWANVapaki A, diavopéa
agpiou.

7.1.2 Tpo@odoTn cUpPATOG

- EAéyxete ouxva Tn @Bopd Twv KUAiVOpwY Tpopodoaiag, apalpeite TTEPIODIKE TN
HETAAAIKA OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE oTnv Treplox €AENG (KUAIVOpoI Kal GTTIpaA
€10000u Kal £§600u).

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZXZYNTHPHXIHZ MNPENEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO NPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NAAKEZ TOY ZYIKOAAHTH KAI

EMEMBETE 2TO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYFTKOAAHTHZ EINAI
ZBHITOZ KAIANOZYNAEAEMENOZAMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evdexopevol éAeyxol Je NAEKTPIKA TdoN OTO ww‘rsplxé TOU cuvKoMn'rr’] HTTOpOUV

va pokaAécouv gofapr NAeKTpoTrAngia amr6 Gueon ea@n Pe pépn UTr6 Tdon

KC(I/r] TPAULOTA OPEINGHEVA O GUETT ETTAQI HE OPYAVA OE KiVNOT.
MepIoBIkG kal OTTOCOATIOTE HE CUXVOTNTA, AVAAOYA WE TN XPrON KAl TNV TToo6TNTA
okbévNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUDTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTHA KOl AQaIPETTE
TN OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE OTO PETACYNUOTIOTH, OVTIOTOON Kal avopBwTh YE
&npd emieopévo aépa. (éxpl 10bar).

- Mn KkaTeuBUVETE TOV TIETTIECPEVO AEPa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KaBapioTe Teg
UE pia TTOAU atraAr BoupTtoa A KaTdAANAa JIGAUTIKA.

- Me Tnv eukaipia eAEyXETE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Eival OPAANICUEVEG Kal Ta
KapTTAapiopata dev Tapouciddouv BAGReG oTn yévwon.

- 270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EOVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTH
o@ahifovTag uEXPI TO TEPHA TIG BidEG OTEPEWONG.

- ATTo@eUyeTe ATTOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANDGNG ME AVOIXTO CUYKOAANTH).

8. ANQMAAIEZ, AITIEZ KAIAYZEIZ (niN.6)

A MNPOZOXH ! H EKTEAEZH OPIZMENQN EAEMXQN ZYNEMATETAI TON
KINAYNO EMA®HX ME TMHMATA YO TAZH KAI/H NOY KINOYNTAI.

Mpiv otroiadATioTE €vépyela OTNV TPO@Yodoaia CUPUATOG i OTO ECWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH gival avaykaio va KAveTe avagopd oTo kKe@aAaio 7 "ZYNTHPHZH”.
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CBAPOUYHBIE AMMNAPATbI HEMPEPLIBHOU CBAPKU ONs1 AYTOBOW CBAPKU
MIG/MAG 1 BO ®INIOCE A58 NPOMbILLNEHHOIO U MPO®ECCUOHAIIBHOIO
MCNOJIb30BAHMUS.

MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM panee TekcTe WUCNoONb3yeTcsl TePMUH
“cBapoYHbIv annapat”.

1. OBLUAA TEXHUKA BE3ONACHOCTU MNPU
OYrOBOW CBAPKE

Pa6ounii gomkeH ObITb XOPOWO 3HAKOM C 6e3onacHbIM MCNonb3oBaHUEM
CBapoOYHOro annapara U O3HaKOMSileH C pUCKaMu, CBA3aHHbIMU C NPOLECcCoM
[yroBoW CBapKu, C COOTBETCTBYHOLWMMMU HOPpMamu 3aliMTbl U aBapUMHLIMM
CUTyauusimm.

(Cmotpm Takke TEXHUYECKYIHO CNELUNO®UKALUIO IEC mnn CLC/TS 620817:
YCTAHOBKA U PABOTA C OBOPYO,OBAHUEM NI AYTOBOW CBAPKM).

/N

- WN36BeraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTAKTa C ANIEKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKMu,
TaK Kak B OTCYTCTBUM Harpysku HamnpsbkeHue, nogaBaemMoe reHepaTopoM,
BO3pacTaeT ¥ MOXeT GbITb ONacHo.

- OTCOeAVHATb BUMKY MallUHbI OT 31IeKTPUYECKO CeTu nepeq npoBeaeHUeM
no6bix paboT No coeAnHeHUIO kaGeneln cBapku, MEPONPUATUN NO NPOBepKe U
PEMOHTY.

- BblkntoyaTh CBapoYHbIii annapaTt U OTCOeAUHATL MUTaHMe nepep TeM, Kak
3aMeHUTb M3HOLLEHHbIE AeTann CBapO4HOW ropenku.

- BbINOMHUTL 3NEKTPUYECKYHO YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AENCTBYHOLUM
3aKOHOAATENbLCTBOM U NPaBUNaMM TEXHUKM 6€30MacHOCTH.

- CoeAuHATbL CBApOYHYH0 MaLUMHY TOMbKO C CEThbIO MUTaHUsi C HEUTPanbHbIM
NPOBOAHVNKOM, COEAUHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

- Y6eguTbcs, 4TO po3eTka CeTU NPaBUIIBHO COeAMHEHa C 3a3eMreHueM
3aWUTHLI.

- He nonb3oBaTbcA annapatoM B CbIPbIX U MOKPbIX MOMELIEHUAX, U He
Npou3BoAMUTE CBapKy NoA AOKAEM.

- He nonb3oBaTbcs kaGenem c MOBPeXAEHHOW U3ONALMEA UMM C MAOXUM
KOHTaKTOM B CO€AMHEHUSAIX.

- Mpun Hanuuuu GNoka OXMaXAeHUsA C XXMAKOCTbIO Onepauuy HanornHeHus
AOMXHbI BbINOMHATLCA NPU BbIK/IIOYEHHOM CBapo4YHOM annapare,
OTCOEANHEHHOM OT CeTU NMUTaHUS.

- He npoBoauTbL CBapoYHbIX paboT Ha KOHTeilHepax, eMKOCTAX Unu Tpyb6ax,
KOTOpPble CoAepXarnu Xuakue unu ra3oobpasHbie roptoyne BeLecTea.

- He npoBoauTb cCBapo4HbIX pPaboT Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
NpoBOAUNACch XNOPOCOAEPXKALMMU PAacTBOPUTENAMU UMM NOGAU30CTU OT
yKasaHHbIX BellecTB. He npoBoANUTL CBapKy Ha pe3epByapax nop AaBrieHneMm.

- Y6uparb c paboyero mecta Bce roployme matepuansl (Hanpumep, AepeBo,

Gymary, TpANKM U T.A.).
O6ecneunTb AOCTaTOUHYHO BEHTUNALMIO paboyero Mecta Unv NonbL30BaTbCsl
cneumanbHbIMU BbITSXKKAMKU ANA yaaneHus AbiMa, obpasylouwerocs B
npouecce cBapku psaAoM ¢ ayroi. Heo6xoanMo cuctemaTuyecku NpoBepaTb
BO3/eiCTBUE AIMOB CBapKH, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLIEHTpaLMmn n
NPOAOIKUTENBHOCTU BO3AENCTBUS.

- W3berante HarpeBaHUA GannoHa pasnU4YHbIMU UCTOYHMKaAMKU Tenna, B TOM
4yKcne v NPAMbIMU CONTHEYHbLIMU Ny4aMM (€CNM UCNonb3yeTcsl).

PO LO®O

- TNpUMeHATb COOTBETCBYHOLLYIO IMEKTPOU3ONALMIO INEKTPOAA, CBapMBaeMoW
AeTann M MeTannuyeckux 4YacTed C 3a3eMNIeHWEM, PaCMONOXeHHbIX
no6nmM3ocTH (AOCTYMNHbIX) .
3Toro MOXHO AOCTUYL, HafAeB nepyaTkn, oGyBb, Kacky W cneuoaexay,

npeaycMOTpeHHbIe ANA TakuX Lenel, U NocpeAcTBOM MCNONb30BaHUSA
V30MNMpYOLWMX NNaT¢OpM UMY KOBPOB.

- Bcerpa 3awmwatbk rnasa cneuuanbHbIMM HEaKTUHUYHBLIMM CTeKnamu,

MOHTUPOBAHHbLIMM Ha MacKM U Ha Kacku.
Monb3oBaTbCA 3alMTHOW HeBo3ropaemMol cneuoaexaon, usberas
noABepratb KOXy BO3AEWCTBUIO YNbTpadnoneToBbiX U MHGpaKpacHbIX
nyyYei, NPOM3BOAUMBIX AYrOM ; 3alMTa AOMMKHA OTHOCUTLCS TaKkKe K Mpo4nuM
nnuam, HaxoaAWMMCA NOGNN30OCTU OT AYru, NPY NOMOLLM IKPAHOB UMK He
OTpaXaloLMX LTOP.

- lWym: Ecnu u3-3a 0co60 MHTEHCUBHLIX OMepauuii CBapku BbiABNseTCA
ypOBeHb exeAHeBHOro Bo3gencTBuA Ha nwopen (LEPd) paBHbii wnu
npeBbiwatowmnn 85db(A), sABnAeTcAa o6A3aTeNnbHbIM NONb30BaTbLCA
MHAUBUAYaNbHbLIMU CPeACTBaMU 3alMUThI.

- MpoxoxaeHne CBapo4YHOro TOKa NPUBOAUT K BO3HUKHOBEHWUIO
aneKkTpoMarHuTHbIX nonei (EMF), Haxoaawmxcs psiaom ¢ KOHTYPOM CBapKM.

OneKkTpomMarHuTHble MONsi MOryT oOTpuUATeNbHO BMUATbL Ha HeKoTopble

MeAMLUMHCKME annapaTbl (Hanpumep, BoAUTEeNb CepAevYHOro puUTMa,

pecnupaTopbl, MeTannMyeckne NnpoTesbiUT. 4.).

Heo6xoaumMo npuHATL COOTBETCTBYHOWME 3aLUUTHbIE Mepbl B OTHOLIEHUU

nioaei, MMelOWMX ykasaHHble annapartbl. Hanpumep, cnegyer 3anpeTtuTb

[OCTYN B 30HY pa6oTbl CBapo4HOro annapara.

OT0T cBapoYHbIi annapar yaoBneTBOpAeT TEXHUYECKUM CTaHAapTaMm usaenus

ANA UCMONb30OBaHUA WCKMYUTENbHO B NPOMbIWIEHHOW cpeAe B

npocbeccuoHanbHbIX Uenax. He rapaHTupyeTcsi coOTBETCTBME OCHOBHbLIM

npeaenam, KacalolMMcs BO3AeCTBUSA Ha YenoBeKa 3M1eKTPOMarHUTHbIX nonewn

B 6bITOBbIX YCITOBUSAX.

OnepaTop AOMKEH MCNONb3OBaTh CrieAylolWwMe npouesypbl Tak, 4TOGbI

COKpPaTUTb BO3AeMCTBUE 3MIeKTPOMArHUTHbIX Nonei:

- TpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO 6nnxe ABa Kabensi CBapKu.

- [epxaTb ronoBy 1 TyNoBULIe KaK MOXXHO Aarnblle OT CBapOYHOro KOHTypa.

- Hukoraga He HamaTbIBaThL CBapoYHble kabenv BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Ballue Teno HaXoAUTCA BHYTPU CBapOYHOro KOHTypa.
[epxaTb 06a kabens c oAHOM U TON XKe CTOPOHbI Tena.

- CoeanHuTb 06paTHLIN KaGenb CBapOYHOro ToKa CO CBapMBaeMoW AeTanbio
KaK MOXHO G61uXe K BbINOMHAeMOMY COeANHEHUIO.

- He BecTu cBapky psaoM co CBapouYHbIM annapaTtom, CUMAA Ha HeM Wnu
onupascb Ha CBapoUHbIi annapat (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

- He ocrtaBnsaTb ¢heppuMarHuTHbie npeaMeTbl PSAAOM CO CBapPOYHbIM
KOHTYpOM.

- MwuHumanbHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. P).

- OGopynoBaHue knaccaA:

OTOT CBapoYHbIN annapaT YAOBMETBOPSAET TEXHUYECKOMY CTaHAAPTY M3aenus
ANS UCNONb30BaHUA WUCKIOYUTENbHO B MNPOMLIWINEHHOW cpede B
npocheccuoHanbHbIX uensix. He rapaHTupyeTcsi cooTBeTCTBME TpeGoBaHUSM
3MeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTH B GbITOBbIX MOMELUEHUSAX U B NOMELLEHUAX,
NpsIMO COEAVHEHHbIX C 3NeKTPOCeTbI0 HU3KOro HanpsXeHus, nopaloLien
nuTaHue B GbITOBbIE NOMELLEHUSA.

A AONONHUTENbHBLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

ONEPALIUU CBAPKMU:
- BMOMeLLeHUN C BbICOKUM PUCKOM 3eKTPUYecKoro paspsaa
- BMNOrpaHUYHbIX 30HaX
- NPV HaNU4YMM BO3ropaeMbIx U B3pbiB4aTbIX MaTepuaros.
HEOBXOOUMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbIM 3KCNepT” npeABapuUTenbLHO
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OLIeHUN PUCK U paboTbl AOMKHbLI NPOBOANTLCA B NPUCYTCTBUMN APYTrUX NALL,

yMeLMX AeNCTBOBaTb B CUTyaLMM TPEBOTHU.

HEOBXOAUMO npuMeHsiTb TEXHUYECKUE CPeACTBa 3aLNUThI, ONUCaHHbIE B

52100815 .7; A.9. "TEXHWYECKOM CMELUUOUKALMUUN 1EC unm CLCITS
HEOBXOAMMO 3anpeTuTb CcBapKy, koraa CBapoYHbIM annapaTt wnmu
noparollee yCTPOUCTBO NPOBOSIOKU NoaAepXKuUBalOTCA pabounm (Hanpum.,
nocpeacTBOM peMHeNn).
HEOBXOAOMMO 3anpeTutb CBapKy, koraa pabo4uii NpUnoAHAT Hap Nosiom, 3a
MCKIIOYeHUeM crly4aeB, Koraa UCNonb3yoTcs NnaTgopmbl 6e30MacHOCTH.
HANPSXXEHUE MEXOY OEPXATENAMU SNEKTPOOOB UITU FOPENKAMMU:
paboTas c HeCKONbKMMUW CBapOYHbIMM annapaTaMmyu Ha O4HOW AeTanu Unu Ha
CoeAMHEeHHbIX 3NeKTPUYEeCKU AeTansx BO3MOXHa reHepaLusi onacHowu CyMMbl
“XONIOCTOro” HanpsXXeHus Mexay QABYMS pas3fNUyHbIMU AepXaTensimu
3NeKTPOAOB UMK ropenkamu, A0 3Ha4eHUs, MOryLLero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AONYCTUMbIV Npeaen.
Heo6xoa1mo, YTOObI ONbITHLIA KOOPAWHATOP NPU NOMOLLM NPUGOPOB NpoBen
M3mMepeHue ANA onpeaenieHUsi pUcka M MPUHAN noaxoAswMe 3aluTHbie
Mmepbl, Kak ykazaHo B 5.9 “TEXHUYECKOW CMNMEUUPUKALUU IEC wnu
CLC/TS 62081”.

A ICTATOYHBIA PUCK

OMPOKUABIBAHME: pacnonoxumTb CBapoUHbIil annapart Ha ropM3oHTanbLHoM
NoBEepPXHOCTM Hecylen Cnocob6HOCTH, COOTBETCTBYIOlEN Macce; B
NpPOTUBHOM cny4Yae (Hanmp., NOoNn nNoA HaKMOHOM, HEpPOBHbIM U T. A..)
cylLecTBYyeT ONacHOCTb ONPOKUAbIBaHUA.

NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHUIO: onacHoO NpUMEeHsiTb CBapO4HbIN
annapart Ans no6bix paboT, OTNMYAKLWKUXCA OT NpPeAyCMOTPeHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxunBaHue Tpy6 BoAonpoBoAHOM ceTH).

NMEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AIMMAPATA: Bcerga npukpennsitb 6annoH
cneuvanbHbIMW CcpeAcTBaMWU, HanpaBreHHbIMU Ha npeAoTBpalleHue
crny4YavHbIX NageHUn.

AN

3awmTsl U NoABUXHBbIE YacTu KOXyXa cBapo4HOro annaparta v yCTpOﬁCTBa
noga4vyv npoBOSTOKU AOJIKHbI HAXOOAUTHLCA B TpeﬁyeMOM nonoxeHuwu, nepen Tem,
KaKk noacoeauHATb CBapO‘{HbIﬁ annapaTt KceTu nuTaHus.

BHUMAHME!

Noboe py4yHoe BMelWwaTenbCTBO Ha YacTaAX B ABWXeHUU

yCTpOﬁCTBa noaa4yn NpoBOJSIOKU, HanNnpumMep:

- 3ameHa ponvKoB U/MNu HanpaensOLWMX NPOBONOKN

- BBeaeHMe NpoBONOKU B pONUKK

- YcTtaHOBKa KaTyLUK/ C NPOBONOKOMN

- OyuncTKa PONMKOB, LLIECTEPEHOK M 30HbI HaxoAsLIencs noa

HEOBXOOWUMO BbINONHATL NPU OTKNIOYEHHOM U OTCOEJ],VIHEHHOM oT
CETUNUTAHUA CBAPOYHOM AMNMAPATE.

® 3anpeujaeTcs NOAHUMATb CBapPOUHbIA HUMM.

2.BBEOEHME U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEOEHUE

OTOT CBapOYHbIA annapar COCTOUT W3 UCTOYHMKA TOKa U OTAENbHOro yCTPOMCTBa
noaay4u NPOBOSIOKN, COEANHEHHOTO C HAM NPY NOMOLLK NyyKa kabenen. MICTo4HMK Toka
3TO BbINPSMUTENL C TpexdasHbiM MNUTAHUEM C MOCTOSIHHLIM HamnpshKeHneMm Cco
CTyneH4aTbiM perynmpoBaHMeM M MHOXECTBEHHbIMU pPO3ETKaMy peaKkTUBHOIO

COMPOTUBIEHNS.
NPOTArMBaHUs NpPOBOMOKM C 4 ponukamu,

YCTPOWUCTBO MOAAYM NPOBOMOKM OCHALLEHO YCTPOWCTBOM
ynpaBensieMbiM  MUKPOMPOLIECCOPOM,

NO3BOMSOLMM OCYLLECTBMATb aBTOMATUYECKY0 HacTpPOWKy CKOPOCTM MPOBOJSIOKU, B
3aBUCHMOCTM OT XapaKTepuUCTUK CBapuBaeMoro martepuana, 3aluTHOro rasa u
AvameTpa npoBOMOKK.

Y mMopenu ¢ BogHbIM oxnaxaeHnem (R.A.) ycTpoiCTBO nogayn NpoBOMOK/ OCHALLEHO
Tpy6amu 1 natpybkamu Ans COEAMHEHNS TOPENKU C BOAHBIM OXNaXaeHneM ¢ 6riokom
OGEVHEETER

2 2 OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKMW:

MOHVITOp Hanps>XXeHnsd nuTaHna.

PyHKuMoHUpoBaHue 2T/4T, Touka.
ABTOMaTMYECKOE pacrno3HaBaHWe ropenku.

PerynupoBaHue pamnbl NogbeMa MpoBOSIOKM, BPEMS 3aLLUMHOMO MOCneayioLwero
rasa, Bpemsi KOHEYHOTO CropaHusi MPOBOSIOKM (Nporap).

3anomMnHanmne/Bbios MHAMBUAYanbHbIX NPOT|

pamm.
MoaroToBKa K McnonbaosaHuio ropenkn SPOOL GUN ( MPVYBOOHOW FOPENKW).

TepmocTaTnyeckas salumra.
3almTa OT HegoCTaTOMHOrO AaBrneHus BOAbl (TONbKO AN Modenen ¢ BOAHbIM
oxnaxaeHnem R.A.).

2.3CMNOCOBHOCTb KCBAPUBAEMOCTU METAIIIOB

CBapoyHbl annapaT npegHasHadeH ans ceapkn MAG HU3KONEerMpoBaHHbIX U
yrnepoamncTbix cranei B 3awmTHom rase CO, u B cmecsix Ar/CO, unu Ar/CO,/O, (Ar-
AproH 06b14HO > 80%) Kak "MOHOMNMTHOWN” NPOBOJIOKOW, TaK M NPOBOIOKO C ProCoM
(Tpy6uaToit).

Mcnonb3oBaHne npoBonokn ¢ cnocom 6e3 3alMTHOro rasa (CaMoaKpaHMpoBaHUE)
BO3MOXHO, afanTupys MOMSPHOCTb FOpenku B COOTBETCTBME C YKasaHUSIMU
Npou3BoaANTENs NPOBOMOKU.

[Onsi ceapkn MAG HepxaBetoLmX cTanen NPUMEHSIIOT aHanornyHbie cnocobbl, Kak u
ONs yrnepoaucTon cranu, ¢ obs3aTenbHbIM MCMNONb30BaHMEM MOHOMUTHOW Mnn
noCcoBOM MPOBOSKU, WOAEHTUYHOW MW COBMECTUMOW C MaTtepuarioM OCHOBbl U
cMecamm 3alwmTHoro rasa Ar/O, unn Ar/CO, (Ar o6b14HO> 98%).

Ceapka MIG antoMuHKsA 1 ero cnnaBoB AOMKHA BbIMOMHATLCA C WCMOMb30BaAHUEM

NPOBOJIOKK,

COBMECTUMOW Mo COCTaBy CO CBapuBaeMblM Matepuanom, U C

NpUMEHEHVEM B Ka4eCTBe 3aLLUTHOrO ra3a YncTbln Ar (99,9%).

Maiika MIG 06bI4HO BbINOMHSAETCSt HA OLMHKOBAHHOM JIMCTE NMPOBOMOKOW U3 MEOHOIO
cnnasa (NpUM. Megb-KpPEMHUIA UM Mefb-antoMUHNI) ¢ YicTbIM Ar (99,9%) B kadecTBe
3aLUMTHOrO rasa.

2.4 CEPUAHBIE NPUHAQNEXHOCTU

Apantep ans 6annoda c APFOHOM.
Kabenb 3axum 3asemnenus.

PenykTop fJaBneHust 2 MaHoMeTpa.
6nok oxnaxaeHus soabl G.R.A.

(Tonbko gnsBapuaHTa R.A.).

['openka MIG

(BogHOe oxnaxpaeHve y BapmaHta R.A.).
YCTpOnCcTBO NOAa4M NpOBOIOKH.

25

NPUHAONEXHOCTU I'IO 3AKA3Y

- 6nok oxnaxaenus soabl G.R
(cepuiiHas I'IpI/IHa,EI,J'IeN(HOCTby BapmaHTa R.A).

KomnnekT nogBumxHOro KPOHLLTENHA, Ha KOTOpOM KpenuTcs ropenka.
KomnnekT coegnHutenbHbix kabenen R.A. 4mun 10m, 30M.

KomnnekT coeanHuTenbHbIX kabene 4mu 10m.

KoMnnekT Ansi 3aKpbITUS KaTyLLKU.

[MnartaBonbTMeTpa.

KomnnekT konec ycTporcTsa nogaqum npoBonokn

KomnnekT Ansi cBapkul antoMUHUS.

KomnnekT cBapkv NPOBOIIOKOW CO CTEPXKHEM.

lopenka MIG 5m 350A, 500A.

lopenka MIG 3m500A R.A.

(cepuiiHas npuHaanexHocTb y BapuaHta R.A.).

l'openka MIG 5m 500A R.A.
Spool gun.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJINYKA OAHHbIX (PUC. A)

TexHudeckve AaHHble, xapakTepusylowme paboTy W nonb3oBaHWe annapatom,
;lpmse,qubl Ha cneuuanbHov Tabnnyke, UX pa3bsCcHEHNE AaeTCs HAXE:

2-

3-

4-
5.
6-

7-

8-

10-
11-

CreneHb 3alymTL! KOpnyca.

CumBON nNuUTatoLLLEN ceTu:

OpHoasHoe NepemMeHHoe HanpsiXxeHune;

TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpsxxeHue.

CumBon S: yKkasbiBAaeT, YTO MOXHO BbINOMHATL CBapky B MOMELLEHUU ¢

NOBbILIEHHbIM PUCKOM 3M1EKTPUYECKOro LoKa (Hanpumep, psAoM C

MeTannmyeckMmm maccami).

CumMBON NpeayCcMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.

BHyTpeHHsI CTPYKTypHas cCxema CBapO4HOro annapara.

CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam 6esonacHocT u TpeboBaHuAM K

KOHCTPYKLMW [lyrOBbIX CBAPOYHbIX anrnapaTos..

CepuiiHbii Homep. NpeHTudukaums malwmHbl (Heobxoamm npu obpalueHun 3a

TEXHMYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMW 4acTsMW, NPOBEpPKE OpWUIMHANbHOCTU

nsaenus).

MapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpA:

- U_: MakcmanbHoe HanpsixeHne 6e3 Harpy3aku (OTKpbITbIA KOHTYpP CBapKW).

- 1/U,: TOK M HanpsixxeHne, COOTBETCTBYIOLLE HOPManV30BaHHbIM NPOV3BOANMbIE
annapaToMm BO BPeMsi CBapku.

- X : k03O DMLMEHT NPEepPbLIBUCTOCTU paboThl.
Moka3biBaeT Bpemsi, B TeYeHUM KOTOPOro annapaT MoxeT obecneyntb
yKa3aHHbI B 3TOW Xe KOMoHke Tok. KoadpdpuumeHT ykasbiBaetcs B % Kk
ocHoBHOMY 10 - MWHYTHOMY UMKny. (Hanpumep, 60% paBHsieTca 6 MUHyTam
paboTbl c nocneayowmm 4-x MUHYTHBIM NepepbiBoM, M T. [1.).

: yKasblBaeT Auanas3oH perynupoBKM ToKa CBapku (MUHMManbHbIN/
MaKCMarsbHbI) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HANPSHKEHUN AyTu.

[MapameTpbl 3NeKTPUYECKOn CETU MUTaHNSA:

- U, : nepemeHHOe HampspkeHMe M 4YactoTa
(MakcumanbHbIn gonyck 10 %).

= Lyace : MAKCUManbHBIW TOK, TOTPEONseMmblIii OT ceTu.

= |, o - 9DDEKTMBHBIN TOK, NOTPEBNSIEMBIV OT CETU.

-~ : BenuuuHa nnaBkux npenoxpaHuWTenen 3amensieHHOro AeNCTBuS,

npegycmaTpyBaeMbiX Ans 3aLUTbl IMHUN.

CumBonbl, cOOTBeTCTBylOLWME NpasBunam 6e30nacHOCTW, 4Ybe 3HaveHue

npueeneHo B rnaee 1 “O6Lwas TexHuka 6e3onacHoCTV Ans AyroBo cBapku”.

- AIV-

nuTalowen cetn annapata

Mpumevanue: MNpumMep MaeHTUUKALMOHHON Tabnnykn ABNAETCS yKkasaTenbHbIM Ans
0ObACHEHNA 3HAYeHNs1 CUMBOSIOB M LU(P: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
BaLLIero annapara npueeAeHbl Ha ero Tabnnuke.

3.2

- CBAPOYHbIWU ANMMAPAT:
- TOPEJKA:

NMPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE:
cMmotpu Tabnuuy (TAB.1)
cmotpu Tabnuuy (TAB.2)

- YCT-BO NMPOTAMMBAHUA NPOBONOKWU: cmoTtpu Tabnuuy (TAB.3)

4. ONUNCAHUE CBAPOYHOI' O ANMAPATA
4.1 YCTPONCTBA YNPABINEHWS, PEFYNIMPOBAHUA U COEOUHEHUSA

4.1.

1 CBapouHbIf annapart (PUC. B)

Ha nepeaHen CTOPOHeE:

1- [NaBHbIN BbIKMOYATENb C CUrHANbHOWM NaMmnon.

2- CTyneH4aToe perynvMpoBaHune HanpsbkeHns ayru.

3- MnaBkuii NnpegoxpaHuTenb.

4- BbICTpble PO3ETKM C OTPULIATENBHOM NONSPHOCTbLIO, COOTBETCTBYIOLLME PA3NNYHBbIM
YPOBHSIM PeaKTUBHOrO CONPOTUBIEHNS, ANA COeAMHEHNS kKabens maccebl.
Ha 3agiHeW CTOpoHe:

5- Bbixop kabensi Toka cBapKu.

6- Bbixo kabens ynpaBneHus.

7- MnaBkni npegoxpaHuTesb 6roka BOAHOMO OXNax4eHus.

8- Bxop kabensi nnuTaHus c Gnokuposkon kabensi.

9- CoeauHuTens 5P (nontocos) Ans 6rnoka BOAHOMO OXNaXaeHust.

4.1.2 YctpoucTBo nogayuu npoonoku (PUC. C)
Ha nepegHemn CTOpoHe:
1-TaHenb ynpaBneHusi (CMOTpu onucaxue).
2- CoeguHuTtens 14P (nonocoB) Ansi coeanHeHns NpuBoaHoM ropenku (Spool gun).
3- BbIcTpble coeanHeHns ansa Tpy6 Boabl ropenku Mig (Tonbko Ans BapuaHToB R.A.).
4- BbIcTpbI coeanHuTenb kabensi ropenku cepumn EURO.
Ha 3afiHe/ CTOpPOHe :
5- MpenoxpaHnTenb HN3KOrO HAaNPSXKEHNS.
6- MaTpybok razoBovi TPYGKU.
7- BbicTpasi po3eTka C NMonoXUTENbHO NONSPHOCTBIO.
8- CoepuHuTens 14P (nontocoB) Ans coeavHeHUsi kabens ynpaeneHus.

4.2NAHEINb YNPABIEHUSA YCTPOMCTBOM NMOOAYM MPOBOMOKU (PUC. D).

1-
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3EMEHbIN CBETOAMON;: yKasblBaeT, YTO CBApPOYHbIN annapat CoeauHeH C
CETbI0 U TOTOB K paboTe.

BHUMAHUE B aHoManbHbIX YCIOBMSIX NWUTaHUs, CRy4aloTcs cnegylouime
cuTyauum:

- NnepeMexaloLLMncst 3ByKOBOW CUrHar;

- HagnucbALL UPP vnu ALL LOW Ha gucnnee.

PekomeHayeTcs BbLIKNIOYUTL CBApPOYHbIA annapat, 4Tobbl
NnoBpeXaeHNs.

A: T'opuT cBETOAMOA: HA ANCTINEE NOKA3bIBAETCS TOK CBAPKY.
Muratowmin ceetoanon: Pexum nporpaMMUpoBaHusi pamrbl NogbemMa CKOpPOCTU

nsbexatb ee

nposonoxm@.

m/min: FopuT cBeTogMod: Ha AMCniiee NOKasbiBaeTCsl CKOPOCTb MPOBOSIOKU
cBapku.

Muratowmit  ceetoguod: Pexum nporpamMMpoBaHUS KOHEYHOrO CropaHust
NpOBONOKM (Nporap) Di)

sec: [opuT cBeToanoA: Ha Ancnee Noka3blBaeTCs BpeMsi TOHEYHON CBapKn
Muwratowuii ceetoguoa: Pexum nporpaMmMmnpoBaHuUa BpeMeHU nocnegytouiero



3alMTHOro rasa ﬁ

5- PRG: Csetoaguon ropwut:
VHOMBMAYanM3MpoBaHHasi Nonb3oBaTenem.

6- BykBeHHO-uMdpoBoW Avicnnen ¢ 3 umdpamu. YkasbiBaer:
a

Ha QJucnnee rnokasaHa nporpamMma paboThl,

- TOK CBapku B aMnepax. YkadaHHasi BenuymMHa 37O BeNMYMHA, 3adaHHas npu He
paboTatolieM CBapo4HOM annaparte, peanbHas BenuuMHa MNokasbiBaeTcs BO
Bpemsi paboTbl.

- CKOPOCTb MPOBOMOKN B M/MUH.

- Bpems TO4eYHOI CBapKu.

- Homep paboyeli nporpammbl, UHAMBUAYaNU3NPOBAHHO NoNb3oBaTENeM.

b) Pexum nporpammmpoBaHus:

- Bpems nporapa.

- BpeMmsi rasanocrie cBapku.

- pamna nogbema CKOpOCTU MPOBOSIOKK.

C) NP1 HaNn4mMM Tpesoru:

- “ALLUP” :cpabaTtbiBaHue 3awuTbl U3-3a CNULLKOM BbICOKOIO HanpsbkeHusi

TIMHAN MIUTaHUS.
- “ALLLOU” :cpabaTbiBaHWe 3aluTbl K3-32 CMULLKOM HW3KOrO HampspkeHust
TIMHAN MIUTaHUS.

- “ALLthr" :cpabaTbiBaHMe TennoBOW 3alWTbl W3-3a CIULLUKOM BbICOKOMN
TemnepaTypbl CBApOYHOro annapara

- “ALL GRA” : cpabatbiBaHue 3almTbl U3-3a HEJOCTAaTOMHOIO AABIEeHNs KOHTYpa
BOJHOTO OXNaXAEHNS ropernku.

- “ALLSPL” :HanpsixeHue, 3agaHHOe KOMMYyTaTopamu, CIINLLIKOM BbICOKOe ANsi

ncnonb3oanus NPUBOOHOW TOPEJKN (SPOOL GUN).

7- KHonka c ABOMHOWN DyHKLMEN: NPU HaXaTUM 1 OTMYCKaHUN MOXHO NokasaTb TOK

CBapKu, CKOPOCTb NPOBOIIOKM 1 BPEMSI TOYEYHOW CBapKM (TONMbKO ecnu BblibpaHa
PYHKUMSA TOUeYHOW cBapku!).
Ecnn kHomka HaxaTa B Te4yeHun 3 CeKyHAa, morydvaeTcsi AOCTYN K pexvumy
nporpaMMUpoOBaHusi BCMOMOraTenbHbIX NapameTpoB cBapku. [ns Bbixoga u3
pexuma nporpamMMmnpoBaHus, MOBTOPHO HaXkaTb Ha KHOMKY B TEYEHUU MUHUMYM 3
CeKyHA,.

8- SYNERGIC DEFAULT: FopuT CBETOAMOA: YKa3bIBAET, YTO CKOPOCTb CBapKM
COOTBETCTBYET PEKOMEHAYEMOM (3afaHHOE 3HAYEHME MO YMOSTYaHUIO).

9- PerynupoBoYHasi pyKosiTka CKOPOCTW MPOBOSIOKM WM 3afayn BCMOMOraTenbHbIX
napameTpoB CBapKy.

10- KHonka Bbibopa cBapkun 2T/4T, Touka.

11- KHonka BbiGopa Tuna cBapuBaeMoro matepuana (ctanb, HepxxaBetoLas crasb,
anoMWHWIA, CNNaBbl MEAW U KPEMHWUS UMM MeAW U anioMUHUS ANs NasHus mig,
FREE ans nopoLLKoBoOW NPOBOIIOKK).

12- KHonka BbiGopa rasa cBapku.

13- KHonka BbiGopa AnameTpa npoBOnokM.

14- CurHanbHbIi  cBeTOoAMoa cpabaTbiBaHUs  3aluTbl
[aBrieHNsi KOHTYpa BOAHOIO OXNaXAEHNS ropenku.

15- CurHanbHbIii cBeToauon cpabaTbiBaHWs TEnnoBOW 3aluTbl M3-3a CIIMLLKOM
BbICOKOW TeMMNepaTypbl CBapO4HOro annapara.

16- CurHanbHbIVi CBETOANOL y3HaBaHWS NPUBOAHO ropenku

17- bykBeHHO-UnpoBon aucnnerr ¢ 2 uudpamu. YkasblBaeT MNONOXeHNe
KOMMYTaTOpPOB CBApO4HOro annapara

18- E%ogka 3anomMuHaHus (SAVE) nHanemayanbHbIX NporpamMmm cBapku (CMOTpu nap.

n3-3a HepocTaTtoyHoro

19- KHorka Bbi30Ba (RECALL) nHanBMayanbHbIX nporpamm cBapku (CMOTpU nap.
4.8.3).

43CBAPKAC FOPENKOW MIG-MAG (Puc. B, C, D)
BkntoumnTh cBApOYHbI annapar.

- BbibpaTb TUN MaTtepuana, Tun rasa, AuameTp MNpPOBOJIOKM,
cooTBeTCTBytoLWwmMe kHomnku (11,12, 13)

- 3apaTtb TOK CBapKMW NpW NOMOLLIM POTALIMOHHbBIX KOMMYTaTOPOB U Aesuaropa (ecnm
nmeertcs) (Puc. N).

HaXaB Ha

- Ha pgucnnee nosiBnsieTcs TOK CBapKW, OTHOCALLMWACA K TOMbKO YTO CAEnaHHOW

ycTaHoBke napamertpa. Haxas Ha KHOMKY (7) MOXHO noka3aTb COOTBETCTBYHOLLYIO
CKOPOCTb MPOBOOKM, 3aAaHHyto Ha 3aBoae (HankaTop (8) SYNERGIC DEFAULT
(MO yMOMYaHMio) ropur).
NMPUMEYAHUE: BO3MOXHO M3MEHSITb CKOPOCTb MPOBOMOKM B YCTaHOBMEHHOM
WHTEpBane, rapaHTMpys Xopolune pe3ynbraTbl CBapku. OTOT WHTepsan
curHanuaupyetcs ropswmm  uHaukatopom (8) SYNERGIC DEFAULT (no
yMOMnyaHuio); npu Bbixoge u3 AaHHoro coctosHus SYNERGIC DEFAULT (no
YMOMYaHWI0 ) UHAWKATOP BbIKMIOYUTCS.

- BblbpaTb pexum cBapku, Haxas Ha kHomKy (10).

- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku Ans Ha4ana cBapku.

NPUMEYAHUE: Bo Bpemsi cBapkn Ha aucnnee GyaeT ykasaHa AeicTBUTENbHas
BENMYMHa TOKa.

- [MoBopaumBas pykoAaTky (9), BO3MOXHO W3MEHUTb CKOPOCTb MNepeMmeLLeHNs
NpOBOJIOKM, MFHOBEHHO MOKa3biBasi Ha AWCMIiee COOTBETCTBYIOLLYIO BEMUYMHY;
CYMTbIBaHWE MOKa3aHWsi Toka BHOBb MOSIBISIETCS, Kak TOnbko GyAeT 3aBepLueHO
[aHHoe perynnposaHue.

- B kpuTuyeckux ycnoBusix cBapku, WHAMKATOP, COOTBETCTBYIOLMIA AnameTpy
BbIGpaHHOV NPOBOMNOKU, HAYMHAET MUraTh.

BaxHo: cBapoyHbIii annapaT 3anomMvHaeT Bce NapameTpbl (Matepwarn, ras, anameTp

NPOBOSIOKYW, CKOPOCTb MPOBOMNOKM) NOCNeAHe BbIMONTHEHHON CBapPKW.

4.4 CBAPKA C UCNONb3OBAHUEM NMPUBOAHOW FOPENKK (SPOOL GUN)

(ch B,C,D)

BKNIOUNTb CBapOYHbIVi annapar.

- Bbibpatb TMN MaTepuana, Tvn
cooTBeTCTBYyHOLME KHOMKM (11, 12,13).

- 3apgarb TOK CBaApKM NPy NMOMOLLM POTALMOHHBLIX KOMMYTaTOPOB 1 AeBuaTopa (ecnm
nmeertcs) (Puc. N).

- Ha pucnnee nosiBnsieTcsi 3HayeHMe TOka CBapKW, OTHOCSLLEECH K TOMbKO Y4TO

CAenaHHON YycTaHOBKe napameTpa. HaxaB Ha KHOMKy (7) MOXHO nokasaTb
COOTBETCTBYIOLLYIO CKOPOCTb MEPefBMKEHUs NPOBOMOKN, 3afaHHyl0 Ha 3aBoae
(vHamkaTop (8) SYNERGIC DEFAULT (no ymonyaHuio) ropuT).
NMPUMEYAHUE: BO3MOXHO WM3MEHSATb CKOPOCTb MPOBOMOKA B YCTaHOBMEHHOM
MHTepBane, rapaHTUpys Xopolune pe3ynbTaTbl CBapku. OTOT WHTepBan
curHanusmpyetca ropswmMm  uHamkatopom (8) SYNERGIC DEFAULT (no
yMOM4aHwuio); npu Bbixoge u3 AaHHoro coctosiHus SYNERGIC DEFAULT (no
YMOIYaHMI0 ) UHANKATOP BbIKMIOUUTCS.

- BbIbpaTb pexum cBapku, Haxas Ha kHonky (10).

- HaxaTb Ha KHOMKY NPYBOAHOW rOpPernku Ans Havana cBapku.

MPUMEYAHME: BO Bpems cBapku Ha aucnnee ByaeT ykasaHa AeicTBUTENbHas
BENMYMHa ToKa.

- BospenctByss Ha NOTEHUMOMETP MPUBOAHOW TOPEnKkW, BO3MOXHO W3MEHUTb
CKOPOCTb MPOBOSIOKW, MOKa3biBas MrHOBEHHO Ha AWCMIiee COOTBETCTBYIOLLYIO
BESIMUMHY; CYMTbIBAHWE MOKa3aHWsi ToKa BHOBb MOSIBIISIETCS, Kak ToOnbko Gyder
3aBepLUEeHO AaHHOe perynupoBaHme.

- B KkpuTuyeckmx ycnoBusix cBapku, WHAWKATOP, COOTBETCTBYIOLMIA [AMameTpy
BbIGpaHHOI NPOBOMNOKN HAYMHAET MUraTb.

BaxHo: paboTta npMBOAHON ropeskv nogaBnsieTcs, koraa 3aAaHHbli KoMMyTaTtopamu

g(g(c;:fxlmkom BbICOKWI. In B 3TOW cUTyaummn Ha aucnnee nosiensercsa Hagnuce “ALL

rasa, AguameTp nNpoBOJIOKKU, HaXaB Ha

4.5 ®YHKUUA TOYEYHOWU CBAPKU (Puc. D)

- 3apaTb hyHKLMIO TOYEYHOM CBapKK, Haxas Ha kHorky (10). HaxkumaTtb Ha kHonky (7)
[0 Tex nop, noka He 3aropuTcs nHaukaTop (4). Mpu nomowum pykosiTku (9) 3agatb
NPOAOMKUTENBbHOCTb KOHTAKTHON CBapPKW.

- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku wnv npuBOAHOI ropenku Ans Hadana csapku. OHa
npepbiBaeTCst aBTOMaTUYECKN, MOCne NCTeYeHNs 3a4aHHOTo paHee BpeMeHMU.

4.6 MTIPOrPAMMUPOBAHUE OONONHUTENbHBIX MTAPAMETPOB CBAPKU (Puc.
D

3Ha4eHnst No yMonyaHuio BCroMoraTesbHbIX NapameTpoB CBapku (pamna nogbema,

nporap, Bpemsi npefBapuTENbHOMO rasa) 3apaHee 3afaHbl Npou3BoauTenem; Ans

VHAWBMAYaNbHOTO PerynupoBaHNns Kaxaoro napameTpa AeicTBoBaTh, Kak ykazaHo

fanee:

- Haxumatb Ha kHOMKY (7) B TE€4EeHMe MWHMMYM 3 CeKyHd, 4O Tex Mop, Moka Ha
aucnnee He NosiIBUTCA HaaNueh “nor”.

- Haxumatb Ha kHonky (7) 4o Tex Nop, Noka He 3aropuTcsa nHavkaTop (2 unu 3 unn 4),
COOTBETCTBYIOLNA BCMOMOrateflibHOMy napameTpy, KOTOpbll Heobxoanmo
3anporpamMMnpoBarth.

- ToBepHyTb pykosATKy (9), Ans Toro, YTo6Gbl U3MEHUTb BENMUYMHY BbIGPaHHOMO
napamertpa.

Pamna nogbema CKOpoCTH NPOBONOKMU:

WHTepBan perynupoBanus nor, r_1, ..., r_9 (nor = nyck 6e3 pamnbl, r_1 = o4eHb
ObICTPBIV MYCK, I_9 = 04eHb MeANeHHbIN NycK).

Bpems nporapa:

WHTepBan perynuposaHus 0-1 cek.

Bpewms nocneaytoliero nocne cBapku rasa:

WHTepsan perynmposaHus 0-3 cek.

- [nsa Bo3BpaLleHns BEMUYUHBI NO YMOYaHWIO, 3aJaHHOM Ha 3aBoae, Heobxoaumo
0OfJHOBPEMEHHO HaxaTb Ha kHonku (11 1 12) B TeueHne 3 cekyHa.

- [ns 3anomMuHaHWA BeNWYWHbLI MO YMOMYaHWIO W BbiIXoda U3 pexuma
nporpamMMnpoBaHusi, TOBTOPHO HaXaTb Ha KHOMKY (7) B Te4eHne MUHUMYM 3 CEeKyHA.

4.7 NMOBTOPHAA 3A[A4YA BCEX MAPAMETPOB MO YMONMYAHMUIO (Puc. D)
HaxaB ogHoBpemMeHHO Ha kHonku (11, 12) (He B pexume nporpaMMMpoOBaHWs)
BO3BPALLAIOTCS BCE BEMIMYMHBI N0 YMONYaHWIo apaMeTpoB CBaPKU.

4.8 BHECEHME B NAMSATb Y1 BbI3OB UHOUBUAOYATIbHbIX MPOMPAMM

4.8.1 BBepeHue

CBapouyHbIi annapat nossonsieT 3anomMuHatb (SAVE) uHavsuayanbHble pabouvie
nporpamMmsl, OTHOCSILLMECST K HaGopy mapameTpoB, NOAXOASALMX K onpeneneHHOMY
TUny ceapku. Kaxgas nHanemayanbHas nporpaMma MoXeT ObITb Bbl3BaHa U3 NamsiTn
(RECALL) B ntoboit MOMEHT, NpeaocTaBnss ANs MNoMb3oBaTensl BO3MOXHOCTb
MCMOMNb30BaHWs “yXe roTOBOro” CBApO4HOro annapara, HaCTPOEHHOTO ATl KOHKPETHO
paboTbl, C ONTMMM3aLMen, BbINOMHEHHON paHee. CBapoYHbIN annapaTt no3sonsieT
BHOCWTb B NamsiTb 9 MHAMBMAYaNbHbIX TPOrpaMm.

4.8.2 Npoueaypa BHeceHusi B namATb (SAVE)

Mocne Toro, kak cBapoYHbI annapar Obin OTperynpoBaH onTUManbHbIM 06pasom

NS KOHKPETHOro NpoLiecca CBapku, AecTBoBaTh, kak ykaszaHo aanee (PUC.D):

A) HaxaTb Ha kHorky (18) “SAVE” B TeueHune 3 cekyHa.

B) MosiBnsieTcs Hagnueb “S_ " Ha gucnnee (6) n Homep B AvanasoHe ot 140 9.

C)MoBopauvBas pykosATKy (9), BblbpaTb HOMEp, MOA, KOTOPbIM Bbl XOTUTE 3aHECTU B
namsiTb nporpaMmy.

D) HaxaTb BHOBb Ha KHOMKy (18) “SAVE”:

- ecnn kHomka “SAVE” HaxumaeTcsi B TedeHWe BpeMeHu, MpeBblllaioLiero 3
CekyHAbl, nporpaMma 6bina BHeceHa B MamsiTb NPaBUMbHO W MOABMSETCH
Haanuck “YES”;

- ecnn kHonka “SAVE” HaxumaeTcsi B Te4YeHWe BpEeMEeHM, MeHbluero, yem 3
CeKyHAbl, nporpamMmMa He 6bina BHeCeHa B NamsiTb U NMOsIBRSIETCA HAANWUCH “ No”.

4.8.3 MNpoueaypa BbizoBa (RECALL)
[evicTBoOBaTb, Kak ykasaHo ganee (cmotpu PUC.D):
A) Haxatb Ha kHorky (19) “RECALL” B TedeHme 3 cekyHa.
B) NosiBnsieTcst Hagnueb “r_ " Ha gucnnee (6) n HomMep B AnanasoHe oT 1,409.
C)MoBopaunBasi pykositky (9), BblGpaTb HOMep, Nof KoTopbiM Obina 3aHeceHa B
namMsiTb IporpaMma, KOTOpY!o Bbl XOTWUTE UCTONb30BATL B HACTOSLLMIA MOMEHT.
D)HaxaTb BHOBb Ha KHonky (19) “RECALL”:
- ecnu kHonka “RECALL” HaxvmaeTcs B TedeHMe BpeMeHW, npesbiliarowero 3
CeKyHAbl, NporpaMma Obina Bbi3BaHa MPaBUIbHO 1 NosiBnseTcs Hagnueb “YES”;
- ecnu kHonka “RECALL” HaxumaeTcs B Te4eHUMe BpeMeHu, MeHbluero, Yem 3
CeKyHAbl, iporpammMa He 6bina Bbi3BaHa U NOSIBMSIETCS HAANUCH “NO”.

I'IPVIME‘-IAHVIH

BO BPEMSA OMEPALIMA I'IPVI NMOMOLLUU KHOMKWN “SAVE” U “RECALL”,
WHOWUKATOP “PRG” TOP

BbI3BAHHAA I'IPOI'PAMMA MOXET BbITb U3MEHEHA MO XEJIAHUIO
ONEPATOPA, HO W3MEHEHHBLIE 3HAYEHUA COXPAHAIOTCA ABTO
MATUYECKW. ECITU Bbl XOTUTE 3AHECTU B MAMATb HOBbIE 3HAYEHUA
B TOW XE NPOrPAMME, HEOBXOOUMO BbINONIHUTL MPOLUEQYPY
BHECEHUA B NAMATDb.

PEFNCTPALUUA WUHOMBUAOYAJIbHbIX MPOrPAMM OTHOCUTCA K
PETMCTPAUMN ACCOLMUUPYIOLUMXCA C HUMWU NMAPAMETPOB, 4TO
AOIMKEH CAENIATb NOJIb30OBATEJb.

4.9 TEMMNEPATYPHASA 3ALLUUTA (Puc. D)

Wugukatop (15) curHanusaumm TemnepaTypHOW 3aluMTbl BKIOYAETCA B YCIOBUAX
neperpesa (Ha pAaucnnee nosiBnsietca Hagnuce “ALL thr”), npepbiBas nogady
MOLLHOCTU; BOCCTaHOBNEHWe paboTbl NPOMCXOAUT aBTOMAaTUYecKW, MO UCTeYeHWUU
HECKOMBbKMX MUHYT OXNaXKaeHUs.

4.10 3ALLUTA OT HEOOCTATOYHOIO AABINEHUA KOHTYPA OXNAXOEHUA
BOAObI (PUC. D)

WHankatop (14) BknoyaeTcs B YCNOBUSIX HEOOCTaTOMHOrO [JaBMEHWUst KOHTypa
oxnaxaeHusi Boabl (4ONONHUTENbHO Ha ancnnee nosienserca Hagnuce “ALL GRA”). B
[aHHOW CUTyaummn CBapoMHbI annapart npekpaLiaeT nogayy MOLLHOCTH.

5.YCTAHOBKA

A BHMMAHME! BbINONIHUTL BCE OMNEPAUMU NO YCTAHOBKE WU
ANEKTPUYECKOE COEOWHEHWE CO CBAPOYHbLIM ANMAPATOM,
OTKITKOYEHHBIM U OTCOEOUHEHHbLIM OT CETU MUTAHUA.
ANEKTPUYECKUE COEOWHEHWUA DOOJIXKHbI BbIMONHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBANTU®ULIMPOBAHHbLIM MEPCOHAIIOM.

5.1 KOMMJIEKTALIUA (PUC. E)
CHSATb CO CBapO4HOro annapara YMnakoBKY, BbIMOMHUTL COOPKY OTCOEAMHEHHbIX
4acTen, UMEIOLLIMXCS B yNaKOBKE.

5.2CNOCOB NOABEMA CBAPOYHOIO AMIMAPATA
Bce cBapouHble annapatbl, OMMWCaHHble B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE, He WMeloT
cucTeMbl nogbema.
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5.3 PACMOJNTOXXEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

Pacnonarante annapar Tak, 4ToObl HE NepeKkpbIBaTbh MPUTOK M OTTOK OXNaXAaroLLero

Bo3dyxa K annapaty (MpUHyaMTenbHas BEHTUMAUMS NPy MOMOLUM BeHTUNsTopa):

crieguTte Takke 3a TeM, YTOObl He MPOWMCXOAMMO BcacbiBaHWe NPOBOASLUEN Mbliu,

KOPPO3UBHbIX NapOB, BNaru u T. A.

Bsogpyr CBapOoYHOro annapata cregyeT oCTaBuTb CBOGOAHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
MM.

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTBL CBapOYHbIi annapat Ha NNoCKyo NOBEPXHOCTb C

COOTBSTCTByIOI.I.l,eﬁ rpysonogbemMHOCTbIO, 4TOGbI N36€XKaTb ONacHbIX CMeLLleHUN
WUnun onpokKknabiBaHusA.

5.4 COEAVMHEHME C CETbIO

5 4.1 MpeaynpexaeHus

- MNepen nopcoeauHeHnem annapaTa K 3MeKTPUYECKOW CceTu, npoBepbTe
COOTBETCTBME HAaMPSHKEHUS W 4acTOTbl CETU B MeCTe YCTaHOBKU TeXHU4ECKUM
XapaKkTepucTukam, npuBefeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoyHbIi annapaT AOMmKeH COeANHATLCS TOMbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C HyNeBbIM
NPOBOAHWKOM, NMOACOEANHEHHBIM K 3a3EMITEHWIO.

- Ona Toro, 4TOGbLI y#moBneTBopsiTb TpeboBaHusam CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHusi) pekoMeHayeTCsi NPOU3BOAUTL COEAVNHEHVSI CBAPOYHOTO
annapara ¢ TodKaMu uHTepdperica ceTu NMTaHus, UMeLWMMN UMnNegaHc MeHee Z
Makc=0.02Om.

CBapoyHbIl annapar cooTBeTcTByeT TpeboBaHusAM cTaHgapTa IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 lLitencenb 1 po3eTka

CoeamnHuTb kabenb NUTaHWsA CO CTaHAapTHOW BuUMkon (3 nomoca + 3asemrieHue),
paccuvMTaHHoO Ha noTpebnsembli annapatom Tok. Heobxogumo nogkntovatb K
CTaHOapTHOW ceTeBoOW po3eTke, 06OPYOOBaHHOW NMaBKUM MM aBTOMaTUYECKUM
npegoxpaHuTenem; cneyuarnbHas 3a3eMnsiolLas KneMma JomkHa 6biTb coeAMHeHa ¢
3a3eMIA0LWMM MPOBOAHUKOM (3KeNTo-3efIeHoro LBeTa) NMHUKM nutanus. B tabnuue
(TAB. 1) NpvBeAeHbl 3HAaYEHNs1 B amnepax, pekoMeHayeMble Anst npefoxpaHuTenei
TIMHUW 3aMeasIeHHOro AeiCTBYS, BbIOGPAHHbIX HA OCHOBE MaKC. HOMUHAMNBHOMO TOKa,
BblpabaTbiBaeMOro CBapo4HbIM annapaTom, U HOMUHASBHOTO HAMNPSHKEHUS IUTAHUS.

5.4.3 UameHeHue HanpsixeHus (PUC. F)

[ins onepauuin U3MEHeHUs1 HaNPsHKEHUS OTKPbITb BHYTPEHHIO 4acTb CBapOYHOrO
annapara, CHsIB NaHerb 1 NOAroTOBUB KIIEMMHUK U3MEHEHWS HanpsbKeHUs Tak, 4Tobbl
ObINO COOTBETCTBUE MEXAY COEANHEHNEM, YKa3aHHbIM Ha Tabnuyke 1 UMetoLLMCcs B
CeTN HanpshkeHneM.

TwaTernbHO YCTaHOBUTb Ha MECTO NaHerb, 3akpenuB crneLmarbHbie BUHTbI.
BHumaHue!CBapoyHbI annapaTt NOAroToBIEH Ha 3aBoAe K Hanbornee BbICOKOMY
HanpsHKeHUIo M3 MMetoLLerocs AnanasoHa, Hanpvumep:

U, 400V < noaroToBneHHoOe Ha 3aBoAe HanpsikeHue.

A BHUMAHMUE! HecoGnioaeHue ykasaHHbIX Bbille NpaBui CyLECTBEHHO
CHMXaeT 3¢hheKTMBHOCTL 3MEKTPO3aLMThbI, NPeAYCMOTPEHHOW U3roTOBUTENEM
(knacc 1) 1 MoXeT npuBeCTM K cepbe3HbIM TpaBMam Yy niwogen (Hanp.,
3NEeKTPUYECKN LLIOK) M HAaHECEHUIO MaTepuanbHoro yuiep6a (Hanp., noxapy).

5.5 COEAVUHEHME CBAPOYHOI'O KOHTYPA (PUC. G)

A BHUMAHUE! NMEPEQ TEM, KAK BbINONMHATL COEAMHEHWUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKITFOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETUNUTAHUA.

B Ta6r|ML|e (TAB. 1) umetoTcs 3Ha4YeHUs, pekoMeHayeMmble Anst kabenew cBapku (B
MM’) B COOTBETCTBME C MaKCMMasbHbLIM TOKOM CBapO4HOro annapara.

5.5.1 CoeanHeHue c ra3oBbIiM 6annoHom

[a30BbIll 6annoH, ycraHaBnN1BaeMblii Ha OMOPHYO MOBEPXHOCTb ra3oBoro 6annoHa

CBapO4HOro annapara: Makc. 60 Kr.

- 3aBUHTUTb peayKTOp AaBleHUst Ha KnanaH ra3oBoro 6annoHa, yCTaHOBMB MexXay
HUMUW creumnarnbHbli  PeaykTop, MOCTaBMsieMbI Kak MNPUHAANEXHOCTb, Mpu
ncnonb3oBaHuy raza AproHa unu cmecu aproHa/Co,.

- Hapetb rasoByio TpyGky Ha BbIBOAbl pefykTopa GannoHa v 3aTsHyTb  ee
MeTanMyeckum XoMyToM.

- OcnabuTb perynMpoBOYHOE KOIMbLO pedykTopa AaBreHusi nepes Tem, Kak
OTKpbIBaTb KnanaH 6annoHa.

5.5.2 CoeauHeHme ¢ yCTPOMCTBOM Noaavu NpoBOMOKMU

- BbINONHUTL COEANHEHWS C reHepaTopOM ToKa (3a4HsIsi NaHerb):
- kabenb Toka CBapku ¢ 6bICTPLIM COEANHEHMEM (+);
- kabenb ynpaBneHus K COOTBETCTBYIOLLIEMY COEAUHUTENIO.

- O6patnTb BHUMaHWe, 4YTOObl COeAVHUTENU ObiNM XOPOLLO 3aKpyyeHbl, YTOObI
n3bexatb neperpesa v notepum ahheKTUBHOCTU.

- CoeauHuTb rasoBylo TpybKy, uayllylo OT pedykTopa AaBreHus GannoHa u
3aKpenuTb eé MeTanIM4eckMm XoMyTOM B KOMMMNEKTe.

5.5.3 CoepgumHeHne kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

- CoepvHsieTca cO cBapvBaeMol AeTanbio WM C MeTanfMyeckum CTOMoM, Ha
KOTOPOM OHa JIEXMUT, Kak MOXHO BIIMKeE K BbINOTHAEMOMY CBApHOMY COEAVHEHWIO.

- 370t Kabenb Heo6XoaNMO COEANHUTL C 3aXUMOM, 0603Ha4YEHHbBIM CUMBOIIOM  (-).

5.5.4 CoeanHeHue ropenku

- BcTraBuTb ropenky B npegHasHa4eHHOe A4S 3TOro CoeAMHeHe, A0 KOHLA BPYYHYo
3aKPYTWB 3aXXMMHOE KOSbLIO.

- ToAroToBUTh K NEPBOW 3arpy3ske NPOBOSIOKW, AEMOHTUPOBAB COMIIO Y KOHTaKTHYHO
TpYyOKy, AN obneryeHns BoIXoaa.

5.5.5 CoeauHeHue MPUBOAHOW FOPEJIKM (SPOOL GUN)

- CoeavHUTb NPUBOAHYO TOPEnKy C LeHTpanv3oBaHHbIM KPEnneHWem ropenku,
NOBEPHYB A0 KOHLIA KPENeXHOE KOMbLO.

- BcTaBuTb coenHuTENb Kabens ynpaeneHus B cnelmanbHyto ropenky. CBapoyHbIi
annapar aBToMaTU4eckn pacro3HaeT NpUBOAHYH Foperiky.

5.5.6 PekomeHgauum

- 3aKkpyTuTb 0 KOHLa coeanHUTenu kabeneii cBapku B GbICTPbIX COEANHEHUSIX (ECIU
nmetoTcs), Ans 06ecneyYeHns: XOpOLLETO AMEKTPUYECKOTO KOHTaKTa; B MPOTUBHOM
cnyyae Npov3onaEeT Neperpes camvx CoeaAMHUTENEN C UX NOCTeAyLWUM GbICTPbIM
WU3HOCOM U noTepemn 3PPEKTUBHOCTU.

- Wcnonb3oBaTb kak MOXHO 6ornee KopoTkue kabenu cBapku .

- W3beraTb Monb3oBaTbCs MeTanIMYeckumMn CTPYKTypamu, He OTHOCSILLMMUCS K
obpabaTbiBaeMol eTanu, BMecTo kabens Bo3BpaTa Toka CBapku; 3TO MOXET BbITb
onacHo A 6e30MacHOCTU M AaTh NIOXME pe3ynbTaThl Npy CBapke.

5.5.7 CoeanHeHue 6noka BogHoro oxnaxaeHnsa G.R.A. (Tonbko Ans mopeneu ¢
BOAHbIM oxnaxaeHnem R.A.) (PUC. H)

- CHsTb KOXXyX cBapo4Horo annapara (1).

- BcraButb G.R.A.(2).

3akpenuTb G.R.A. c3aav npy NOMOLLM BUHTOB B KOMMEKTE.

3aKpbITb KOXYX CBapoYHoro annapara (3).

CoeanHutb G.R.A co cBapoyHbIM annapaTom npu MoMoLLyY Kabens B KOMMnekTe.
CoeanHUTbL TpY6bl C BOAOW C BbICTPLIMU COEAMHEHUSAMMU.

Bkmtounts G.R.A., cnegys npouegype, ONWCaHHOW B npuraraeMom K Groky
OXNaXAEeHNs PyKOBOACTBE.

BHUMAHUE: korpa po3eTka NUTaHUA ANs 6rnoka BOAHOrO OXNaXAEHWUs He
ucnonb3yercs, HEO6X0AUMO BCTaBUTb CMeLManbHy BUIIKY, Npunaraemyro B
KOMMJIeKTe K CBapO4YHOMY annapary.

5.6 YCTAHOBKA KATYLUKW C MPOBOJIOKOW (Puc.l)

A BHMMAHME! NEPEQ TEM, KAK HAYMHATb OMEPALMU NO 3ANPABKE

NPOBONOKK, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT BbIKIIOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETU NUTAHUA.

YBEOUTECbH, YTO POIMMKU ONA NMOOAYM MPOBONOKK, HAMPABIAKOLWNN
LWNAHI N HAKOHEMYHWK CBAPOYHOIQ MUCTONETA COOTBETCTBYHOT TUMY
N ONAMETPY WUCMNONbL3YEMOW MPOBOJNIOKWN WU MPABWUIbHO
MNPUCOEANHEHBI. HA 3TAMAX 3AMPABKM MPOBOJIOKN HE MOJIb3OBATbLCA
3AU_|,MTHI:>IMM NEPYATKAMW.

OTKpbITb pa3matbiBaTerb.

- HapeHbTe KkaTyliky C MPOBOMOKON Ha LUMWHAENb, NPOBEPLTE, YTO CTepPXeHb
npoTackMBaHWA LUNWHAENSA MPaBUNbHO YCTAaHOBIIEH B COOTBETCTBYOLLEM
otBepcTun.(1a).

- |(-|0,E)|,I-(|;M)VITE BEPXHUIA HAXXMMHOW POMUK (M) ¥ OTBeaUTE ero(Mx) OT HUXKHEro poruka

oB) (2a).

- [NpoBepuTb, YTO POMMUKW/PONUK NPOTArVBaHWS MOAXOAWUT K TWMY WCMONb3yeMon
npoBoroku (2b).

- Bosbmute cBOGOAHLIN KOHEL, CBApOYHON MPOBOMOKM Ha KaTylike u obpexsre
MOrHYTYI0 YacTb MPOBOMOKM Tak, YToBbl Ha TOPLEBON 1 GOKOBOW HYaCTAX NPOBOIIOKK
He ObIno 3ayceHueB. [loBepHWTe KaTyLLKy B HAaNpaBneHn NPOTUB YaCOBOW CTPENKM
1 BCTaBbTE KOHEL, MPOBOMOKM B HamnpasnsioLlyto TpybKy, NPOTONKHUTE ero Ha
Egy)ﬁvmy npumepHo 50 - 100 MM B HanpasnsoLee OTBEPCTNE CBAPOYHOrO pykasa

c).

- OI'IyCTMTe Ha MEeCTO BEpPXHWA HaXWMHOW pOMuK, W perynaTtopom BeSUYUHDbI
OaBlneHna YyCTaHOBUTE CpPEedHI BeIMYMHY OaBrieHns MPUWXMMHOIO ponuka.
Y6egutecb, 4To NPOBOJIOKa HaxoauTca B cneunanbHOU 60p03p,e HWXHEero ponuka
3

- 3aTopmosuTe crnerka LWnMHAenb, BO3AEWCTBYS Ha cneumanbHbIi perynmpoBOYHbIN
BUHT (1b)
- CHSITb CONMO M KOHTAaKTHYO TPY6Ky (4a).

- BcraBbTe BUnKy cBapo4HOro annapara B po3eTKy NUTaHWsl, BKIOYUTE CBAPOYHbIN
annapart, HaXMUTE Ha KHOMKY FOpPenku Unn Ha KHOMKY ABWKEHUS! NPOBOMOKK Ha
naHenu ynpaeneHus (ECNM MMEIOTCS), NOAOXKAUTE, NOKa NPOBOIIOKa He MPOMAET No
BCEMY HanpasnsioLlemMy LUNaHry u ee koHel He nokaxetcst Ha 10 - 15 cm u3
nepeaHel YacTu ropenku U oTryCTUTE KHOMKY.

A BHumaHue! B TeueHMM paHHOW onepauMm MPOBOSIOKA HaxoAuTcsi noAa
HanpsKeHWeM U MUCMbITbIBaeT MeXaHW4YecKkue Harpysku, noatomy B cry4vae
HecoOnIoAeHNs TEXHMKN 6e30MacHOCTH, MOXET NMPUBECTU K INEKTPUYEeCKOMy
LLIOKY, PAHEHUSIM M MPUBECTMU K 3aXKMraHWI0 HeXXenaTernbHbIX ANeKTPUYeCKnX Ayr:

He Hanpasnsinte ropeng/ B CTOPOHY Tena.

He nogHocwTe roperky 6nm3sko k rasosomy 6ansioHy.

3aHOBO MOHTMPOBATb Ha ropesiKy KOHTaKTHYH0 pr6Ky nconno (4b).

HacTpoiiTe mMexaHW3M nmoaayu NpoBOSIOKW Tak, 4Tobbl MPOBOMOKa nogasanach
nnaesHo u 6e3 pbiBKOB. OTperynupyinte aBneHne ponvkoB U TOPMO3sLLee ycunue
LUNMHAENS Ha KaTyLKy Tak, YTobbl ycunue 661110 MUHUManNbHbBIM, HO MPOBOJIOKa He
npockanbabiBana B 6oposge v npu npekpalleHun nogadn He obpasosbiBanach
NeTns U3 NPOBONOKW NOZ BO3AEWCTBMEM UHEPLIMM KaTYLLKK.

- OB6pexbTe BbICTYNAKLLMIA KOHEL, MPOBOIOKM M3 HAaKOHEYHMKa TaK, YTobbl OCTanoch
10-15 mm.

- BakpbITb OTAENEeHWe Ansi pa3maTbiBaTens.

5.7 3ArPY3KA KATYLLUKN MPOBOJTIOKM HA MPUBOAHYIO FOPENKY (Puc. L)

A BHUMAHUENEPEL, HAYAIIOM OMNEPALIMA 3ATPY3KW MPOBOJIOKM,
NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTKIIOYEH U OTCOEOQUHEH OT
CETU NUTAHUA. MU YTO NPUBOAOHAA TOPEJNIKA OTCOEOMHEHA OT
CBAPOYHOI'O ANMMAPATA.

MPOBEPUTb, YTO POJIKM MPOTAMMBAHUSA NMPOBOJIOKW, HAMPABNAIOLLNIA
PYKAB MPOBOJIOKM W KOHTAKTHAS TPYBKA I'IPI/IBO,ELHOM FTOPEJIKU
COOTBETCTBYIOT OMAMETPY W COCTABY [MPOBOJIOKN, KOTOPYIO
COBMPAIOTCS MCMOJNIb30BATb, M YTO BCE OHW MOHTWPOBAHbI
MPABWJTbHO. BO BPEMA 3TAMOB BBEAEHWA MNMPOBONOKWN HE HAOEBATb
SALLMTHBIE NEPYATKN.

CHSATb KPbILLKY, OTBUHTMB COOTBECTBYHOLWNIA BUHT (1).

- YcTaHOBUTBL KaTyLUKy NPOBOSIOKM Ha pa3MaTbiBaTenb.

- OcBo60OAMTbL YMOPHBIV POSIMK NPOTUBOAABIIEHNS U OTBECTU €ro OT HUXHEro
ponuka (2)

OcBo60oanTbL KOHYMK MPOBOIOKM, OTpe3aTb AedOpPMMPOBAHHBIN KOHEL, YWCTbIM
cpesom, 6e3 3ayceHLEeB; MOBEPHYTb KaTyliKy B HamnpaBieHWW NpPOTUB YacoBOW
CTPEenKu 1 BCTaBWTb Kpaii NPOBOMOKM BO BXOAHOW pykaB NPOBOIIOKW, NMPOABUHYB ero
Ha 50-100 mm BHYTpb conna (2).

BHOBb yCTaHOBTb YMOPHbLIA PONWK, OTPErynpoBaB ero AaBreHne Ha CPEeAHIo
BENVYMHY, U NPOBEPWUTb, YTO MPOBOMOKAa MPaBWUIbHO YCTAHOBWMACh B MOMOCTU
HWKHero ponuka (3).

Cnerka npuTopMO3unTb pa3martblBaTeslb, NOBEPHYB PEryrMPOBOYHbIN BUHT.

A SPOOL GUN coeauHeHa, BCTaBWTb BUMKY CBapO4HOrO annaparta B PO3eTKy
NUTaHWS, BKMIOYATL CBAPOYHbIN annapaT W HaXxaTb Ha KHOMKY NPUBOAHO ropesku.
MopoxpaaThb, Noka KOHeL, NPOBOMOKM NPOAET Mo BCeMy HanpaensioLeMy pykaBy v
He BblngeT Hapyxy Ha 100-150 MM 13 nepeaHel YacTu ropenku, 3aTemM oTrnyCTUTb
KHOMKY ropenKu.

5.8 BAMEHA PYKABA, HAMPABIAIOLEIO MPOBOJIOKY B FOPENKY (PUC. M)
Mepen Tem, Kak NPUCTYNWUTL K 3aMeHe pykaBa, pacrnpaBuTb kabenb ropenku, nsderas
OpMUPOBaHUs U3rMGOB.

5.8.1 CnupaneBUAHbIN pyKaB Ansi CTanbHOW NPOBOMOKU

1-  OTBMHTUTb COMIO N KOHTAKTHYIO TPYOKY rofIoBKM ropesku.

2- OTBUMHTUTBL raiiky, YAEepXu1BaloLLYI0 PyKaB LIEeHTPanbHOro COeaVHUTENS U CHATb
CYLLIeCTBYIOLLMI pyKaB.

3- BcraBuTtb HOBBIV pyKaB B kaHan kabenb-ropenka u Msirko NnpoTankMeaTh ero 10 Tex
nop, MoKa OH He BbIAET U3 rONOBKY FOPErKu.

4- BpY4HYI0 3aBUHTUTb raiiky, yaepxxuBatoLLyto pyKas.

5- OTpe3atb M0 Kpato BbICTYNAOLLMIA pyKaB, crerka NpuMsiB ero; BbiHyTb U3 kabensi-
ropenku.
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6- CHATb KPOMKY C y4acTka cpesa pykaBa W BHOBb BCTaBWTb €ro B kaHan kabens-
TOperiku.

7- 3aHOBO 3aBMHTUT raiiky, 3aTsHYB e€ KIo4oM.

8- BHOBb yCTAHOBMTb COMIIO 1 KOHTAKTHYIO TPYBKY.

5.8.2 PykaB 13 cMHTeTMYecKkoro matepmana ans antoMMH1MeBoM NPOBONOKN
BbinonHute onepauuu 1, 2, 3, Kak ykasaHo Ansi CTanbHOro pykasa ( He NPMHUMaTh BO
BHUMaHue onepauun 4,5, 6,7, 8)

9- BHOBb 3aBMHTWUTb KOHTaKTHyl0 TPyOGKy Ans anioMWHWS, NPOBEepMB, YTO OHa
HaxoamMTCS B KOHTaKTE C PyKaBOM.

10- BcTaBuTb B MPOTUBOMOMNOXHBIA KOHEL, pykaBa (CTOpPOHAa COeOWMHEHWUsI FTOpErku)
natyHHbIn  Hunnenb, konbuo OR u, nopdepxusas pykas nop HeGomnbvm
AaBeHneM, 3aKpYTUTL raiky, yaepKVBatoLLYyHo PyKas.

MN3Bneub n3 natpybka ropenku ycTpOMCTBA MNPOTSArMBaHUS MNPOBOMOKK
KanunnspHyto TpyoKy Ans cTanbHbIX pyKaBoB.

11- KANWNNAPHAA TPYBKA HE NMPEOYCMOTPEHA ans anioMyUHWEBbIX pyKaBoB
avametpoMm 1,6-2,4Mm (xenToro LBeTa); pykaB OyaeT BCTaBrneH B nmaTpybok
ropenku 6es Hee.

OTpe3aTb kanunnsipHyto TPyGKy Ons antoMUHUEBLIX pykaBoB AuvameTpoMm 1,2-
1,6MM (kpacHoro uBeta) NpUBNM3NTENBHO Ha 2MM MEHbLUE, MO CPaBHEHWUIO C
TpybKoW Ans cTanbHow TPyObl, M BCTaBUThL B KOHeLL, CBOBOAHBIN OT pykaBsa.

12- BctaButb U BrnokMpoBaTb FOperiky B YCTPOWUCTBE MPOTAMMBaHUSI MPOBOMOKY;
OTMETUTb PyKaB Ha paccTosiHUK 1-2MM OT ponmnkoB; NMoBTOPHO N3BMNeYb rOPernkKy.

13- OTtpesaTb pykaB CcOrnacHoO npegycMOTPeHHOMY pasmepy, He Aedopmupys
BXOfHOE OTBEPCTHE.

BHOBb MOHTMpOBaTL ropernky Ha NnaTpybok YCTPOCTBa NPOTAr1MBaHUS MPOBOSIOKU
1 yCTaHOBMUTb ra3oBOE COMNo.

6. CBAPKA: ONMMCAHUE NMPOLIECCA

6.1 CNOCOBbI MEPEHOCA 3NIEKTPOA

6.1.1 KopoTkas nyra

PacnnaB cBapo4HOI NPOBOMOKM 1 OTPbIB OT Hee Kanenb MeTanna obecneyvBaeTcs
4acTo NOBTOPSAOLLMMUCS LIMKIIaM1 KOPOTKOTO 3aMblKaHUs MeXAY KOHLIOM MPOBOMOKM 1
CBapoYHOI BaHHOW (80 200 pas B cekyHAy).

YrnepoaucTtble 1 HU3KONErMpoBaHHbIE CTanmn

- [OwnameTp cBapO4HOW NPOBOMOKU: 0,6-1,2mMm
- [nana3soH Toka cBapku: 40-210A
- [OvnanasoH HanpskeHus ayru: 14-23B
- 3awuTHbI ras: CO, , AproH/CO,, AproH/CO,/0O,
HepxaBetowme cranm

- [OwnameTp cBapO4HOW NPOBOMOKU: 0,8-1mMm
- [ranasoH Toka cBapku: 40-160A
- [OvnanasoH HanpskeHus ayru: 14-20B
- 3awuTHBbI ras: AproH/O,, AproH/CO, (1-2%)
AnoMUHUIA 1 cnnaBbl

- [JnameTp cBapO4HOW NPOBOMOKM: 0,8-1,6mm
- [Ownana3oH Toka cBapku: 75-160A
- [nanasoH HanpspkeHws ayru: 16-22B
- 3aWuTHbIN ras: AproH 99,9%
- Bbiner cBapo4Ho NpoBONOKM 5-12mMm

OBbIYHO KOHTaKTHasi Tpybka [omkHa HaxoduTbCst MO Kpaw conna Wnu crerka
BbICTYNaTb C Gonee TOHKOW MPOBOMOKOW M MpW Gonee HWU3KOM HanpshkeHun Oyru;
cBobogHas AnuHa nposomnoku (stick-out) Gyget pasHa or 5 o 12mm. BbeibpaTb
MUHUManbHYI0 PO3eTKY PeakTUBHOIO COMPOTUBIEHUSI ANS YINepoanCTbIX U
HM3KonernpoBaHHbIX ctanen ¢ rasom CO, (npooroka Anametpom 0,8-1,2MMm) ©
CpeaHIoK A Takow e NpoBosioku ¢ rasoM Ar/CO,, BbICOKYHO Ansi HEpXKaBetoLwen
NPOBOSIOKM W aMOMUHUS.

MpumeHeHue: CBapka B MOGOM MOMOXEHUW, TOHKUX TOMWWH W ANA MEPBOMO
NPOXOXAEHNS1 HA KPOMKax, YeMy CMocOGCTBYET HU3KOe TENNoBOE BO3LENCTBUE W
XOPOLLIO KOHTPONWPYEMBbIV pacnnas.

Mpumeuanume: Nepemelerne kopotkon ayrn (SHORT ARC) ans cBapkv antoMuHUs n
CNNaBoOB [OMKHO BbIMOMHATLCA C MPEefOCTOPOXHOCTAMM (OCOBEHHO C MPOBOMOKOW
AnameTpoMm >1MM), MOCKOSbKY BO3HUKAET pUCK AeDeKTOB NNnaBeHus.

6.1.2 flyra c menkokanenbHbIM NepeHOCOM

Ona pacnnaeneHus cBapOYHOW TMPOBOMOKM UCMONb3yloTcs Gonee BbiCOKOe
HanpspkeHve ayrv 1 6onbLUMiA CBapOYHbIA TOK, YeM B mpedbigyliem criyvae. KoHel
CBapOYHOI MPOBOMOKM He MpuKacaeTcs K CBapOYHOW BaHHe, Ayra copmupyetcs
Mexay KOHLOM MPOBOSIOKM M MPOXOAMT Yepe3 MOTOK Kanefb MeTanna K CBapo4HoW
BaHHe. Takum 06pa3om, NPONCXoaMT NOCTOSIHHOE MIaBrieHNe CBAPOYHOW NPOBOIOKU
6e3 KOPOTKMX 3aMbIKaHWA.

YFnepOAMCTbIe W HU3KOoNerupoBaHHble cTanu

- [vameTp cBapo4HOI NPOBOSIOKMU: 0,8-1,6mMm
- [HwranasoH Toka cBapku: 180-450A
- OnanasoH HanpsikeHus gyru: 24-40B

- 3almTHbIN ras:
Hep>xaBetowme crtanu

Apron/CO,, AproH/CO,/O,

- [OnameTp cBapO4HOW NMPOBOMOKM: 1-1,6mMm
- [Ownana3soH ToKa CBapku: 140-390A
- [OvanasoH HanpspkeHust ayru: 22-32B

- 3alyTHbIN ras:
AnOMUHUI 1 cnnaBbl

AproH/O,, AproH/CO, (1-2%)

- [OnameTtp cBapo4HOI NPOBOMOKMU: 0,8-1,6mMm
- [vanasoH Toka cBapku: 120-360A
- [OvanasoH HanpspkeHus ayru: 24-30B

- 3alunTHbIN ras: AproH 99,9%
OB6bI4HO KOHTaKTHas Tpy6Kka AoMmKHa HaxoaWTbCs BHYTpy conna 5-10mMm, Tem 6onbLue,
YeM BbllUe HanpsixeHue ayru; ceoboaHas AnvHa npoBonoky (stick-out) 6yaeT paBHa ot
10 go 12mm. WMcnonb3oBaTb MWHMManNbHYH PpO3eTKYy peakTUBHOTO
COMPOTUBIIEHUSA.

MpumeHeHune: CBapka Ha MNOCKOCTW TOMWWH He MeHee 3-4MM (CUIbHO TeKyyuii
pacnnaB); CKOPOCTb BbINOMHEHWSI U CTEMEHb OTIIOXEHUS! OYeHb BbICOKUE (BbICOKOE
TennoBoe BO3eNcTame).

6.2 PEFYNNIUPOBAHUE NMAPAMETPOB CBAPKU

6.2.1 3aWUTHbIN ras

[MoTokK 3aWwunTHOro rasa:

Kopotkas agyra: 8-14 n/muH

[yra c menkokanenbHbIM nepeHocom: 12-20 n/MuH

B 3aBMCMMOCTM OT MHTEHCVBHOCTM TOKa CBapKu 1 AnameTpa conna.

6.2.2 Tok cBapku (PUC. N)

CBapoYyHbI TOK: ONpeaenseTca AMameTpoM NPOBOMOKM U CKOPOCTbIO ee nodayu.
BenuyuHa Toka perynvpyertcsi NOTEHLMOMETPOM Ha MexaHu3Me noaayun npoBOMOKM.
lMoMHMTe, 4TO ANA OAHOMO M TOro Xe TOKa CKOPOCTb Nogayv NpoBOSIOKM 06paTHO
nponopLuoHarnbHa ee AnameTpy.

YkasaTenbHble 3HaYeHUsi Toka Mpu Py4HoW cBapke Haubornee 4acTo MCnorb3yemMon
NpoBOOKU ykasaHbl B Tabnuue (TAB. 4).

6.2.3 HanpsixeHune ayru
HanpsikeHue Oyru: M3MeHsieTCsl B MOLLIAroBOM Pexume nepeknoyaTenemM Ha
reHepatope Toka. BennunHa HanpsbkeHns BbIGMpaeTcs B 3aBUCUMOCTU OT BblGpaHHOM
CKOPOCTU ABWXEHUS NPOBOIIOKK (TOKa), AraMeTpa NPOBOMOKM M TUNa 3aLMTHOTO rasa,
nporpeccvBHbIM MeToaoM. CpeHee 3Ha4YeHWe onpeaensieTcs no popmyne:
U,=(14+0,05x1,)
rae:U, HanpsibxeHue ayrv B Bonbtax;

|, cBapOYHbI TOK B AMnepax.
lMoMHWTe, YTO, B OTIIMYME OT HaMPSHKEHUS1 XONTOCTOrO X0Aa, pearnbHoe HamnpshkeHve
[yrv ymeHbLuaetcs Ha 2-4B onbrta Ha kaxable 100 Amnep Toka.
Cwmecb aproH/CO, Tpebyet HanpsixeHus ayrv Ha 1-2B meHblLue, yem CO,

6.2.4 KauecTBO CBapku

KayecTBo cBapku a Takke MUHUMAIrIbHOE KOIMYECTBO OpbI3r 3aBUCUT OT NPaBUIbHOMO
COOTHOLLEHUS NapamMeTpOB CBapKW: CBapOYHOrO TOKa (CKOPOCTU NoAayM NpoBOSIOKK),
[AnameTpa npoBOMOKM, HaNPsHXKeHUs Ayru, U T. A. Y Bbibopa HAYKTMBHOCTU ApOCCensi.
PaccTosiHne oT ropenku [0 cBapuBaemol AeTany Toxe BbiGMpaeTcs WCXoas U3
AaHHbIx Tabmuusl (PUC. O), 4Tobbl n3bexaTb M3BGBLITOYHOTrO KonmyecTBa OpbI3r n
[edeKToB cBapKu.

CKOpOCTb CBapKy (ABWKEHWUS BOONb LUBA) SIBIISIETCS ONpefensitolLMm aremMeHToM Ans
NpaBWIbHOTO BBINOINHEHWSA LWBA; €€ cneayeT YyyuTbiBaTb HapaBHE C MPOYUMMU
napameTtpamu, 0cobeHHO Ansi rMyOuHbI NPOHUKHOBEHWS M hOPMbI LLIBA.

Hanbonee 4acTo BcTpevatowmecs aedektsl cBapku npueneHsl B TAB. 5.

7.TEXOBCJTYKMUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEL NMPOBEQEHWEM OMEPALIMA TEXOBCNYXUBAHUA

MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIW AMMAPAT OTKIIOYEH U OTCOEOUHEH OT
CETUNMUTAHUA.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE
OMEPALUWU NNAHOBOIo TEXOBCNYXWBAHUA BbINONHAKTCA
ONEPATOPOM.

7 1.1 Topenka
He ocrtaBnsiite ropenky unu eé kabenb Ha ropsyux npegmeTax, 3TO MOXeT
NPVBECTM K pacnnaBieHnio M3oNaumMmn U caenaet ropernky v kabernb HenpurogHsIMu
K paborte.

- PerynsipHo npoBepsviTe kpenneHue Tpyb n natpy6bkoB nogayu rasa.

- [Mpy KaxgouW CMeHe KaTylKM CO CBApOYHOM MPOBOMOKOW MpoAyBaWTe CyXuMm
cxaTblM BO34yXOM nof AaeneHveM He Gonee (Makc. 56ap) LnaHr nogauu
NPOBOJIOKY U NPOBEPSIATE Ero COCTOSIHUE.

- EXenHeBHO NpoBepsaiiTe COCTOSIHWE W MPaBUIIbHOCTb MOHTaXa AeTarei KOHEYHON
YacTu ropersikv: Comnna, KOHTaKTHo Tpybkm 1 razoBoro Anddysopa.

7.1.2Mopa4va NnpoBONOKMU

- [MpoBepuTb CTeneHb 3HOCa PONMKOB, NPOTArMBAIOLLMX NPOBONOKY. Mepunoanyecku
yOansiTe METaNIMYECKYHO Nbifb, OTKIaAbIBAIOLLYHOCS B 30HE NPOTArYBaHUst (POMUKA
M HanpaensioLLas NPoBOIOKM Ha BXOAE U BbIXoAe).

7.2 BHEMNNAHOBOE TEXOBCIYXXWUBAHUE

OMNEPALUUUN BHENNAHOBOIO TEXOBCINYXWBAHUA OOJXHBbI
BbIMNOJIHATLCA TOJNbKO ONbITHbIM WX KBAJIMOULMPOBAHHBLIM B
ANMEKTPUKO-MEXAHUYECKUX PABOTAX NMEPCOHAIOM.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE NPOBOOUTE

HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMNAPATA, HE OTCOEAOWHUB
NPEOBAPUTENbBbHO BUJKY OT AJIEKTPUYECKOU CETWU.

BbinonHeHne npoBepoK Mopa HanpsikeHMeM MOXeT MPUBECTU K Cepbe3HbIM
3aneKkTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIM KOHTaKT C
TOKOBeAYyLIMMM YacTsIMU annapara u/unm noBpeXxaeHUsiM BCrieACTBUE KOHTaKTa
C 4acTAMU B ABMKEHUW.

- PerynspHo ocmaTpvBaiTe BHYTPEHHIOW YacTb annaparta, B 3aBUCUMOCTU OT
4acToTbl WUCMONb3OBaHWMA W 3anblNeHHOCTW paboyero mecta. YpansmnTe
HaKOMUBLLIYIOCA Ha TpaHcopmaTope, CONPOTUBMNEHUN U BbINPSMUTENE Mbifb NpK
MOMOLL CTPYM CYXOr0 CXXaToro Bo3ayxa C HU3KUM AaBneHveM (Makc. 106ap).

- He HanpaBnaTb CTPylo CXXaToro Bo3ayxa Ha anekTpuyeckue nnatbl; NPOU3BECTU UX

0YUCTKY O4€Hb MSITKOW LLIETKOW 1N creunarnbHbIMU pacTBOPUTENSAMM.

MpoBepuTbL NpY O4UCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEANHEHNS XOPOLLIO 3aKpyYeHbl U Ha

kabenenpoBoake OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHNS U30NALMUN.

- [Mocne okoH4aHMs onepauun TexobCnyXWBaHWS BEPHUTE MaHenu annapara Ha

MEeCTO 1 XOPOLLO 3aKpyTUTE BCE KPeneXHbIe BUHTBI.

Hukorga He npoBoaWTe CBapKy Npy OTKPbLITON MalLUHE.

(8.AH?MAJ'II/II/I, NMPUYMNHBbI N CNOCOBbI YCTPAHEHUA
TAB. 6

A BHMMAHUE! BbINONMHEHUE HEKOTOPbLIX MPOBEPOK BEOET K PUCKY
KOHTAKTA C YACTAMU NOA HAMPAXEHUEM WWIU B ABUWXKEHUN.

Mepea niobbiMv paboTamn Ha yCTPOCTBE HATSKEHMSA MPOBOMOKA WM BHYTPU
CBApOYHOTrO  annapara HeoGXOAMMO MPOKOHCYMLTUPOBATLCS C rnason 7
“TEXOBCHY)KVIBAHVIE
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1.

AZ iVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI

SZABALYAI

A hegesztogép kezel6je kell6 informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép

biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és

kapcsolatos
vészhelyzetben alkalmazandé

eljarasokrol.

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kdvetkezé anyag is:
62081 MUSZAKI JEGYZEK”:

“IEC vagy CLC/TS
IVHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK

OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

/N

A hegesztés aramkorével val6 kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a hegesztéogépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor kertiiljon.

A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrol,
csatlakozik a foldeléshez.
Tilos a hegeszt6gép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esos idében valé
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

Folyadékos hiitbegység jelenléte esetén a feltoltési miiveleteket kikapcsolt és
ataphalézatbol kicsatlakoztatott hegesztégéppel kell elvégezni.

hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul

PDOLO®E

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valoé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérdél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valoé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kdvetkeztében
kepzodott flistok expozwlos hataralnak megbecslesehez azok
fuggvenyeben

A palackot védeni kell a hoéforrasoktol,
(amennyiben hasznalatos).

beleértve a szolar-sugarzast is

Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtél és a kozelben elhelyezett
(megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktél valo megfelel6 szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felhagédeszkan, vagy szigetel6szonyegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé
livegekkel védenddk.

Az elektromagneses terek néhany orvosi

Megfelel6 védé tiizallé 6ltozék hasznalata kotelezd, megvédve ilyen médon a
bér felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros
sugaraktoél; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem verd fiiggony
segitségével az ivhegesztés kozelében allo mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

Zajszint: Ha kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
db(A)-lel egyenlé vagy annal nagyobb, mindennapos személyes kitételi
szintet (LEPd) mérnek, akkor a megfelelé6 személyes védelmi eszkozok
hasznalata kotelezé.

QRO

A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

késziilékkel Pace-maker,

(pl.

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegeszt6gép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegesztégép megdfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbél valo,

kizarélagos felhasznalast.

Nem biztositott azon hatarértékeknek valé

megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses
tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:

Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.
Tartsa afejét és atorzsét alehetd legtavolabb a hegeszt6 aramkortol.

Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.

Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszt6é aramkor kozelében.
Minimum tavolsag d=20cm (P Abr.).

7N

Aosztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben,
professzionalis célbél valo, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az
elektromagneses kompatibilitasnak valo megfelelése a lakéépiiletekben és a
haztartasi céla hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii
taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
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AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -

vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani

azokat.

Az ,IEC vagy CLCI/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban

leirt védelmi miiszaki eszk6zo6k alkalmazasa KOTELEZO.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allo munkas végezze kivéve, ha biztonsagi

kezelédobogon tartézkodik. . |
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal



elektromosan 0sszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii
liresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator miiszeres
méréseket végezzen annak megallapitasa érdekében, hogy fennall e veszély,
és megtehesse az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”
5.9.pontjaban feltiintetetteknek megdfeleld védelmiintézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelel6 hordképességii
vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott,
szétszedett padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem elbéiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
csoberendezésének fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztogép fogantyujanak felfiiggesztési eszkozként valé
alkalmazasa.

AN

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesztdgép burkolata-, valamint a huzal adagoldszerkezete elmozdithaté
részeinek a helyiikon kell lennitik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban 1évé részen valé
kézi beavatkozast, példaul:

- Agorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- Ahuzal gorgékbe valo behelyezését;

- Ahuzaltekercs feltoltését;

- Agorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;

- Ahajtémiivek olajozasat.
KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

-Ahegesztégép felemelése tilos.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Ez a hegesztégép egy aramforrasbol és egy kilonvalasztott, a géphez kabelkdteg
segitségével csatlakoztatott huzaladagolobol tevédik Ossze. Az aramforras egy
alland6 feszultségll, haromfazisu egyeniranyitd, fokozatkapcsolés szabalyozéval és
tébbpolusu, reaktancias csatlakozoaljzatokkal rendelkezik. A huzaladagolé 4 goérgés
huzalel6toléd hajtédszerkezettel van felszerelve, amelynek mikroprocesszor altali
ellenérzése lehet6vé teszi a huzal sebességének automatikus bedllitasat a
hegesztend6 anyag karakterisztikainak, a védégaznak és a huzalatmérének
fliggvényében.

A hegesztégép fel van készitve a SPOOL GUN hegesztépisztollyal torténd
hasznalatra, amelyet aluminium és acélok hegesztéséhez alkalmaznak olyankor,
amikor nagy tavolsag van a huzaladagol6 és a hegesztendd munkadarab kdzott.

Az R.A. (vizh(téses) valtozatnal a huzaladagol6 csévekkel és csatlakozasokkal van
felszerelve a vizhiitéses hegesztdpisztolynak a hiitéegységhez torténé bekotéséhez.

2.2 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK
- Tapfesziltség monitor.
- 2T/4T, Spot miikddés.
Hegeszt6pisztoly automatikus azonositas.
Huzal felfutasiidd, utbgaz idé, huzal visszaégésiidé (burn-back) szabalyozasa.
Személyes programok memorizalasa/behivasa.
Prediszpozicié SPOOL GUN hegeszt&pisztoly felhasznalasara.
Termosztatikus védelem.
Elégtelen viznyomassal szembeni védelem (csak az R.A. (vizhiitéses) valtozatnal).

2.3 AFEMEK HEGESZTHETOSEGE

A hegeszt6gép a szénacélok és alacsony 6tvozetek CO2 védégazzal és Ar/CO2 vagy
Ar/CO2/0O2 (Ar-Argon tipikusan > 80%) gazkeverékekkel, akar “telitett” huzalok akar
(csOves) maghuzalok alkalmazasaval torténé MAG hegesztéséhez javasolt.
Maghuzalok védégaz (self-shielding gas) nélkili hasznalata lehetséges tgy, hogy a
hegesztdpisztoly polaritasat a huzalgyarto eléirasaihoz kell igazitani.

A rozsdamentes acélok MAG hegesztésénél a szénacélokhoz hasonlé moédozatokat
kell alkalmazni, szikségszerlien az alapanyaggal azonos vagy azzal kompatibilis
telitett- vagy maghuzalok valamint Ar/O2 vagy Ar/CO2 (Ar tipikusan> 98%) védégaz
keverékek felhasznalasa utjan.

Az aluminium és O&tvozeteinek MIG hegesztésénél a hegesztendd anyaggal
kompatibilis 6sszetétel huzalokat és tiszta Ar véddgazt (99,9%) kell felhasznalni.
AMIG keményforrasztas kifejezetten horganyzott lemezeken, rézétvoézetl huzalok (pl.
réz-szilicium vagy réz-aluminium) és tiszta Ar védégaz (99,9%) alkalmazasaval
végezhetd el.

2.4 SZERIAKIEGESZITOK

- ARGON palack adapter.

Féldelt szoritoval kiegészitett, visszacsatlakozé kabel.
2 manométeres nyomasreduktor.

Vizhitéses egység G.R.A.

(csak az R.A. (vizhitéses) valtozatnal).

MIG hegesztépisztoly

(vizhltéses az R.A. valtozatnal).

Huzaladagol6.

.5IGENYELHETO KIEGESZITOK
Vizhitéses egység G.R.A.
(széria kiegészité csak az R.A. (vizhiitéses) valtozathoz).
Hegeszt6pisztolytartd mobil kar készlet.
R.A. (vizhltéses egység) 4m-es, 10m-es, 30m-es csatlakozokabel készlet.
- 4m-es és 10m-es csatlakozokabel készlet.
Tekercsborité készlet.
Voltméré kartya.
Huzaladagol6 kerék készlet.
Aluminium hegesztd készlet.
Maghuzal hegeszt6 készlet.
MIG hegesztbpisztoly 5m 350A, 500A.
MIG hegesztdpisztoly 3m 500AR.A.

N

(szériakiegészité az R.A. (vizh(itéses) valtozathoz).
- MIG hegesztépisztoly 5m 500AR.A.
- Spoolgun.

3. MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A Abr.)

A hegesztégép haszndlatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvet6 adat a

jellemzék tablazataban van feltlintetve a kdvetkezd jelentéssel:

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékénekjele:
1~: egyfazisu valtozoé fesziltség;
3~: haromfazisu valtozo feszlltség;

3-8: Azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megnodvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kdzvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszt6gép belsé szerkezetének jele.

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7- A hegeszt6gépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U,: maximalis Uresjarasifesziltség.

- 1,/U,: az aram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.

- X: akihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegeszt6gép megfelelé aramot

képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban kertl kifejezésre 10 perces id6kor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kdrnezetben)
meghaladasra kerllnek hoévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a
hegeszt6gép stand-by marad egészen addig, amig h6mérséklete nem tér vissza a
megengedett hatarig).

-A/V-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

-U;: A hegesztégép daramellatdsanak valtozo fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

= |, max : AZ ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- |, : Aténylegesen adagolt aram.

10- === : Akésleltetett miikédés olvaddbiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzando el6.

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 6nok

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegeszt6gép

tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKIADATOK: .

- HEGESZTOGEP: lasd a tablazatot (1.sz. TABLA).
- FAKLYA: lasd a tablazatot (2.sz. TABLA).
- Huzaladagoloé: lasd a tablazatot (3.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ] .
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
4.1.1 Hegesztogép (B ABRA)
Azeliilsé oldalon:
1- Jelz6lampas fékapcsolo.
2- Fokozatkapcsolos ivfesziiltség-szabalyozo.
3- Biztositék.
4- Kiulonféle reaktancia szinteknek megfeleld, negativ polaritdsi gyorscsatlakozo
aljzatok a foldkabel csatlakoztatasahoz.
Ahatsé oldalon :
5- Hegesztd aramkabel kimenete.
6- Vezérkabel kimenete.
7- Biztositék vizh(téses egységhez.
8- Tapkabel bemenet kabelrégzitével.
9- 5 pdlusu csatlakozohaz a vizhiitéses egység szamara.

4.1.2 Huzaladagol6 (C ABRA)
Az eliilsé oldalon:
1- Vezérl6panel (lasd a leirast).
2- 14 polusu csatlakozéhaz a Spool gun csatlakoztatasahoz.
3- Gyorscsatlakozasok a Mig hegesztdpisztoly vizvezetékeihez (csak az R.A.
(vizhiitéses) valtozathoz).
Ahatso6 oldalon:
5- Kisfeszultségu biztositék.
6- Gazcsd csatlakozas.
7- Pozitiv polaritasu gyorscsatlakoz6 aljzat.
8- 14 polusu csatlakozohaz a vezérkabel szamara.

4.2HUZALADAGOLO VEZERLOPANEL (D ABRA).

1- ZOLD LED: azt jelzi, hogy a hegesztégép be van kotve a hélozatba és a
mikddésre készen all.
FIGYELEM: rendellenes daramellatas esetén az alabbi helyzetek tapasztalhatok:
- szaggatott hangjelzés;
- “ALLUP” vagy “ALL LOU’ kiiras a display-en.
A hegesztégép kikapcsolasa javasolt a megrongalédas megakadalyozasa
érdekében.

2- A:Kigyulladtled: a hegesztéaram meg van jelenitve a display-en.

Villogé led: Huzalsebesség felfutas programozasi izemmaod ( T@.).

3- ml/perc: Kigyulladt led: a hegeszt6huzal sebessége meg van jelenitve a display-
en.

Villogd led: Huzal visszaégés programozasi izemmad (burn back) ( D_@).
4- mperc: Kigyulladtled: a ponthegesztésiidé meg van jelenitve a display-en.

Villogé led: utégaz idé programozasi izemmad ( 57)

5- PRG: Kigyulladt led: a felhasznal6 altal meghatarozott munkaprogram meg van
jelenitve adisplay-en.

6- 3szamjegyiialfanumerikus display. Az alabbiakat jel6li:
a

- a hegesztéaramot amperben. A megjelolt érték az Uresjarasi hegesztégépnél
beallitott érték, mig a redlis a mikoédés folyaman jelenik meg.
- ahuzal sebességét m/perc-ben.
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- aponthegesztésiidét.

- afelhasznal6 altal meghatarozott munkaprogram szamat.
b) Programozasi izemmaddban:

- aburn back idét.

- azutégazidét.

- huzalsebesség felfutast.

c) Vészallapot esetén:

- “ALLUP” : tapvonaltulfesziiltség-védelmének beavatkozasa.

- “ALLLOU” : tapvonalfesziltségesés-védelmének beavatkozasa.

- “ALLthr" : a hegeszt6gép tulmelegedése elleni termikus védelem
beavatkozéasa.

- “ALLGRA” : ahegesztdpisztoly hiitévizrendszerében lévé elégtelen nyomassal
szembeni védelem beavatkozasa.

- “ALLSPL” : a kapcsolokkal beallitott feszlltség tul magas a SPOOL GUN

hasznalatahoz.

7- Két funkciés nyomégomb: benyomva és elengedve lehet6vé teszi a

hegesztéaram, a huzalsebesség és a ponthegesztési id6 (csak ha a
ponthegesztési funkcié ki van valasztval) megjelenitését.
A nyomogomb legalabb 3 masodperces benyomva tartasa esetén a hegesztés
kiegészité paramétereinek programozasi izemmadja jelenik meg. A programozasi
Uzemmodbdl valé kilépéshez ismét nyomja be a nyomoégombot legalabb 3
masodpercen keresztiil.

8- SYNERGIC DEFAULT (Alapértelmezés): Kigyulladt led: azt jelzi, hogy a huzal a
javasolt sebességgel halad (el6re beadllitott default-érték).

9- Szabalyozégomb a huzalsebesség és a hegesztés kiegészité paraméterek
beallitasanak szabalyozasahoz.

10- Nyomoégomb a 2T, 4T, SPOT hegesztés kivalasztasahoz.

11- Nyomégomb a hegesztendd anyagtipus kivalasztasahoz (acél, inox acél,
aluminium, réz-szilicium vagy réz-aluminium 6tvézetek mig keményforrasztashoz,
FREE a maghuzalokhoz).

12- Nyomégomb a hegesztégaz kivalasztasahoz.

13- Nyomégomb a huzalatméré kivalasztasahoz.

14- Kijelzd led a hegeszt6pisztoly hiitévizrendszerében 1évé elégtelen nyomassal
szembeni védelem beavatkozasanak jelzésére.

15- Kijelz6 led a hegesztégép tulmelegedése elleni termikus védelem
beavatkozasanak jelzésére.

16- Kijelz6 led spool gun azonositasanak jelzésére.

17- 2 szamjegyl, alfanumerikus display. A hegesztégép kapcsoldinak beallitasat
mutatja.

18- A személyes hegesztési programok memorizalasara szolgald érintégomb
(SAVE) (lasd 4.8.2 bekezd.).

19- A személyes hegesztési programok behivasara szolgalé érintégomb (RECALL)
(lasd 4.8.3 bekezd.).

4 3HEGESZTES MIG-MAG HEGESZTOPISZTOLLYAL (B, C, D 4bra)
Kapcsolja be a hegesztégépet.

- Vdélassza ki az anyagtipust, a gaztipust és a huzal atmérgjét a megfeleld
nyomégombok (11, 12, 13) benyomasaval.

- Allitsa be a hegeszt6aramot a forgékapcsoldkkal és a valtdkapcsoldval (ha van) (N
abra).

- Adisplay-en megjelenik az éppen elvégzett beallitdshoz kapcsol6dé hegesztéaram.
A nyomégomb (7) benyomasaval meg lehet jeleniteni a gyartasnal elére
meghatarozott, hozzatartozé huzalsebességet (kigyulladt SYNERGIC DEFAULT
led (8)). i
MEGJEGYZES: a huzal sebességét valtoztatni lehet egy elére meghatarozott
idétartamon bellil, garantalva a hegesztés j6 eredményét. Ezt az id6tartamot a
kigyulladt SYNERGIC DEFAULT led (8) jelzi; e SYNERGIC DEFAULT allapotbol
valo kilépésnél aled kialszik.

- Anyomdégomb (10) benyomasaval valassza ki a hegesztési izemmadot.

- Nyomja be a hegeszt6pisztoly gombjat a hegesztés megkezdéséhez.
MEGJEGYZES: a hegesztés folyaman a display az aramer&sség effektiv értékét
jelzi.

- A szabdlyozégomb (9) allitdsaval médositani lehet a huzal sebességét, azonnal
megjelenitve a vonatkozé értéket a display-en; az aramer6sség leolvasas ismét
feltlinik, amint ez a szabalyozas befejez6dott.

- Kritikus hegesztési feltételek mellett a kivalasztott huzalatmérére vonatkozé led
villog.

Fontos: a hegeszt6gép az utols6 végrehajtott hegesztés minden paraméterét (anyag,

gaz, huzalatmérd, huzalsebesség) memorizalja.

4 4HEGESZTES SPOOL GUN-NAL (B, C, D abra)
Kapcsolja be a hegesztégépet.

- Valassza ki az anyagtipust, a gaztipust és a huzal atméréjét a megfeleld
nyomoégombok (11, 12, 13) benyomasaval.

- Allitsa be a hegeszt6aramot a forgdkapcsolokkal és a valtékapcsoloval (ha van) (N
abra).

- Adisplay-en megjelenik az éppen elvégzett beallitasra vonatkozé hegesztéaram. A

nyomégomb (7) benyomasaval meg lehet jeleniteni a gyartasnal el6re
meghatarozott, hozzatartozé huzalsebességet (kigyulladt SYNERGIC DEFAULT
led (8)). ]
MEGJEGYZES: a huzal sebességét valtoztatni lehet egy elére meghatarozott
idétartamon belil, garantalva a hegesztés j6 eredményét. Ezt az id6tartamot a
kigyulladt SYNERGIC DEFAULT led (8) jelzi; e SYNERGIC DEFAULT allapotbol
valo kilépésnél a led kialszik.

- Anyomdgomb (10) benyomasaval valassza ki a hegesztési izemmadot.

- Nyomija be a spool gun gombot a hegesztés megkezdéséhez.

MEGJEGYZES: a hegesztés folyaman a display az effektiv aramerésség értékét
jelzi.

- Aspool gun potenciométer allitdsaval moédositani lehet a huzal sebességét, azonnal
megjelenitve a vonatkozé értéket a display-en; az aram leolvasas ismét feltlnik,
amint ez a szabalyozas befejez6dott.

- Kiritikus hegesztési feltételek mellett a kivalasztott huzalatmérére vonatkozé led
villog.

Fontos: a spool mikddése akadalyozva van, amikor a kapcsoldkkal beallitott

aramerdsség tul magas. Ebben az allapotban az “ALL SPOOL” kiiras jelenik meg a

display-en.

4.5 PONTHEGESZTES FUNKCIO (D 4bra)

-Allitsa be a spot ponthegesztés funkciét a nyomégomb (10) benyomasaval. Addig
tartsa benyomva a nyomégombot (7), amig a led (4) ki nem gyullad. A
szabalyozégombbal (9) allitsa be a ponthegesztés id6tartamat.

- Nyomja be a hegeszt6pisztoly vagy a spool gun gombjat és kezdje el a hegesztést.
Az eldzéleg bedllitott id6 eltelte utan a hegesztés automatikusan megszakad.

4.6 HEGESZTES KIEGESZITO PARAMETEREK PROGRAMOZASA (D 4bra)
A hegesztés kiegészité paraméterek SYNERGIC DEFAULT értékeit (felfutasi idd,

burn-back, el6gaz id6) a gyarto elére beallitja; valamennyi paraméter modositasahoz

az alabbiak szerintjarjon el:

- Nyomja be legaldbb 3 masodpercen keresztlil a nyomégombot (7), amig a “nor”
kiirds meg nem jelenik a display-en.

- Tartsa benyomva a nyomégombot (7) addig, amig a beprogramozandé kiegészitd
paraméternek megfelel6 led (2 vagy 3 vagy 4) kinem gyullad.

- Forgassa el a szabalyozogombot (9) az elére kivalasztott paraméterérték
moédositasahoz.
Huzal felfutasi sebesség:
szabalyozasi intervallum nor, r_1, ..., r_9 (nor = inditas felfutas nélkdl, r_1 = nagyon
gyorsinditas, r_9 = nagyon lassu inditas).
burn-backidé:
Szabalyozasi intervallum 0-1mp.
Utégazido:
Szabalyozasiintervallum 0-3mp.

- A gyari deafult értékek visszaallitdsahoz egyidejlleg 3 masodpercig nyomja be a
nyomogombokat (11 és 12).

- A meghatarozott érték memorizalasahoz és a programozasi izemmodbdl valo
kilépéshez legalabb 3 masodpercig ismételten nyomja be a nyomégombot (7).

4.7 VALAMENNYI DEFAULT PARAMETER ISMETELT BEALLITASA (D 4bra)
A nyomogombok (11, 12) egyidejii benyomasaval (nem programozasi izemmaddban)
minden hegesztési paraméter default értékének visszaallitasa megtorténik.

4.8 SZEMELYES PROGRAMOK MEMORIZALASAES BEHIVASA

4.8.1 Bevezetés

A hegesztégép lehetévé teszi egy meghatarozott hegesztéshez érvényes
paramétercsoportra vonatkozd, személyes munkaprogramok memorizalasat (SAVE).
Minden memorizalt program barmelyik pillanatban behivhat6(RECALL), a felhasznalé
rendelkezésére bocsatva a kordbban optimalizalt, specifikus munkahoz alkalmas,
“hasznalatra kész” hegeszt6gépet. A hegesztégép 9 személyes program
memorizalasat teszilehetéve.

4.8.2 Memorizalasi eljaras (SAVE)
A hegeszt6gépnek egy meghatarozott hegesztéshez val6 optimalis beéllitasa utan az
alabbiak szerintjarjon el (D ABRA):
A) Nyomja be a “SAVE” (18) érintdgombot 3 masodpercig.
B) Adisplay-en (6) megjelenik az“S_" és egy 1 és 9 kdzotti szam.
C) A szabalyozogomb (9) elforgatasaval valassza ki a szamot, amelyen a programot
memorizalni kivanja.
D) Ismét nyomja be a “SAVE” érintégombot (18):
- ha a “SAVE” érintégombot 3 masodpercnél hosszabb idére nyomja be, akkor a
program helyes memorizalasa megtortént és megjelenik a “YES” kiiras;
- ha a “SAVE” érintégombot 3 masodpercnél révidebb idére nyomja be, akkor a
program memorizalasa nem tértént meg és megjelenik a “no” kiiras.

4.8.3 Behivasieljaras (RECALL)
Az alabbiak szennt]arjon el (lasd D ABRA):
A) Nyomja be a “RECALL” érintégombot (19) 3 masodpercig.
B) Adisplay-en (6) megjelenik az “r_" és egy 1 és 9 kdzotti szam.
C) A szabalyozégomb (9) elforgatasaval valassza ki a szamot, amelyen a programot
memorizalta és amelyet most fel akar hasznalni.
D) Ismét nyomja be a “RECALL” érintégombot (19):
- haa“RECALL” érintégombot 3 masodpercnél hosszabb idére nyomja be, akkor a
program helyes behivasa megtortént és megjelenik a “YES” kiiras;
- haa “RECALL” érintégombot 3 masodpercnél révidebb idére nyomja be, akkor a
program behivasa nem tértént meg és megjelenik a “no” kiiras.

MEGJEGYZES: . i 5

- A “SAVE” ES “RECALL” ERINTOGOMBOKKAL VEGZETT MUVELETEK
FOLYAMAN A “PRG” LED VILAGIT.

- EGY BEHIVOTT PROGRAM A KEZELO TETSZESERE MODOSITHATO, DE A
MODOSITOTT ERTEKEKET AUTOMATIKUSAN NEM MENTI EL. HA
UGYANAZON A PROGRAMON KiVANJAK MEMORIZALNI AZ UJ ERTEKEKET,
AKKOR EL KELL VEGEZNIA MEMORIZALASI ELJARAST.

- A SZEMELYES PROGRAMOK REGISZTRALASA ES A HOZZARENDELT
PARAMETEREK VONATKOZO UTEMEZESE A FELHASZNALO
FELADATKOREBE TARTOZIK.

4.9 TERMIKUS VEDELEM (D abra)

A termosztatikus védelmet kijelz6 led (15) tulmelegedés allapotaban kigyullad (a
display-en megjelenik az “ALL thr” kiiras) és megszakitja a teljesitményszolgaltatast; a
visszadllitds néhany perces lehilés utan automatikusan megtorténik.

4.10 A HUTOVIZRENDSZERBEN LEVO ELEGTELEN NYOMASSAL SZEMBENI
VEDELEM (D ABRA)

Aled (14) a hitévizrendszer elégtelen nyomasanak allapotaban kigyullad (ezenkivil a
display-en megjelenik az “ALL GRA” kiiras). Ebben az allapotban a hegesztégép nem
szolgaltat teljesitményt.

5.0SSZESZERELES

/\ FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS MUVELET,
VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK
KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

5.1 ELOKESZITES (E Abr.)
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

5.2 AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
Ajelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a felemelésre.

5.3 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép feldllitdsanak helyét Ggy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitéleveg6 ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejlileg gy6z6djon meg arrél is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetdporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad terliletet a hegesztégép koriil.

-71-



AFIGYELEM!Ahegesztégépetasﬂlya’nak megfeleld hordképességli vizszintes
feliileten kell elhelyezni a billenés és a veszélyes elmozdulasok megel6zése
érdekében.

5.4 OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL

5 4.1 Figyelem

- Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megel6zéen ellendrizni kell, hogy a
hegeszt6gép tablajanak adatai megfeleinek-e az Osszeszerelés helyén [évo
aramellatasi halézat altal szolgaltatott feszlltségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizardlag foldelt, nulla vezetékli aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolni.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszélagos ellenallasa nem haladja meg a Zmax =0.02
ohm értéket.

Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek megfelel.

5.4.2Villasdugo és csatlakozé

Az aramellatasi kabelt egy megfeleld teljesitményl szabvanyositott villasdugoéval kell
osszekapcsolni (3P + T 3 fazis esetében) és el6késziteni egy haldézati csatlakozét,
mely olvadobiztositékokkal, vagy automatikus megszakité kapcsoléval van ellatva; a
megfelelé fold-kivezetést a tapvezeték foldvezetékével (sarga-zold) kell
o6sszekapcsolni. A tablazat (1. TABLAZAT) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
miikodés olvadodbiztositékainak javasolt értékeit tlinteti fel amperben, a hegesztégép
altal szolgaltatott maximalis névleges aram-, és az aramellatas névleges fesziltsége
alapjan.

5.4.3 Afesziiltségvaltas miiveleteihez (F Abr.)

Afeszlltségvaltas miveleteihez be kell Iépni a hegeszt6gép belsejébe, eltavolitani a
panelt és el6késziteni a fesziltségvaltas kapcsolotablajat olyan maédon, hogy
o6sszhangban legyen a jellemz&k megfeleld tablajan feltiintetett kapcsolas és a
rendelkezésre all6 haldzati fesziltség .

Megfeleld csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell szerelni.

Figyelem!

A hegesztégépet a gyarban a rendelkezésre all6 tartomanynal magasabb
fesziiltségre készitették el6, példaul:

U, 400V < Agyarban el6készitett fesziiltség.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a gyarto altal

el6iranyzott biztonsagot (I osztaly), minek kdvetkeztében komoly veszély lép fel
ugy személyekre (pl. aramiités), mint targyakra nézve (pl. tiizvész).

5.5 HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI (G Abr.)

A FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA ELOTT MEG
KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY AHEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

Atablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit (mm* -ben)
a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram alapjan.

5.5.1 Osszekapcsolas gazpalackkal

- Megtolthetd gazpalack a hegesztégép palack tarto feltletén: max. 60 kg.

- A nyomascsokkentét a gazpalack szelepére kell csavarozni, kdzbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkent6ét, Argon gaz vagy Argon/CO, keverék
hasznalata esetén.

- Agazbevezetd csdvet ssze kell kapcsolni a csdkkentével és megszoritani a készlet
csdbilincsét.

- A tartaly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd
szabalyozasanak panatjat.

5.5.2 Csatlakoztatas a huzaladagoléhoz

- Végezzék el a hegesztégéphez valo csatlakoztatasokat (hatsoé panel):

- hegesztéaram kabelt a gyorscsatlakozéhoz (+).

- fékabelt a megfelel6 csatlakozédugdba.

Ugyeljenek arra, hogy a csatlakozédugok jol be legyenek illesztve a tilmelegedések
és a hatasfok csokkenésének elkerlilése érdekében.

Csatlakoztassak a palack nyomascsokkent6jétdl érkez6 gazvezetéket és szoritsak
meg a tartozékként adott gy(rivel.

5.5.3 2 Hegesztési aram kimené kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendd munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl készilt padhoz kell
csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehetdé legkdzelebb a
kivitelezés alatt all6 csatlakozashoz.

A szoritéval ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a (-) jellel ellatott szoritéhoz
kapcsolando.

5.5.4 Osszekapcsolas faklyaval

Ardgzitd pant teljes megszoritasaval a faklyat a megfelelé dugaszol6-kapcsoléval kell
Osszeszerelni. EI6 kell késziteni a huzal elsé feltdltését a fuvoka és a tomlé érintkezd
leszerelésével, ami megkonnyiti a kiaramlast.

5.5.5 Spool gun kapcsolat

Kosse be a spool gunt a kozponti faklyacsatlakoztatoba a rogzitéanya teljes
becsavarasaval. lllessze be a vezérkabel konnektort a megfeleld csatlakozoéba.
Ahegeszt6 automatikusan felismeri a spool gunt.

5.5.6 Hasznos tanacsok

- Tekerje el teljes mértékben a hegesztékabel csatlakozoéit a gyorscsatlakozdkban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekéttetés garantdlasa érdekében;
ellenkez6 esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kdvetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézield.

Hasznalja a lehet6 legrévidebb hegesztkabelt.

Kertlje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

5.5.7 G.R.A. vizhiitéses egység csatlakoztatdsa (csak R.A. (vizhiitéses)
valtozatnal) (H ABRA)

- 0Vegyele a hegesztégép burkolatat (1).

- lllesszebea G.R.A.-t(2).

- Rogzitse ahatlaphoz a G.R.A.-t a készletként mellékelt csavarok felhasznalasaval.

- Zarjavissza a hegesztgép burkolatat (3).

- Csatlakoztassa a G.R.A.-t a hegesztégéphez a készletként mellékelt kabel
felhasznalasaval.

- Csatlakoztassa a vizvezetékeket a gyors csatlakozdkhoz.

- Kapcsolja be a G.R.A.-t a hiitéegységhez mellékelt kézikdnyvben leirt eljaras
szerint.

FIGYELEM: amikor a hiitéegység tapaljzata nincs felhasznalva, akkor a

hegesztégéphez mellékelt, megfelel6 csatlakozédugot kell csatlakoztatni.

5.6 HUZALTEKERCS FELTOLTESE (I Abr.)

/\ FIGYELEM! AHUZALTEKERCS FELTOLTESI MUOVELETENEK MEGKEZDESE
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO

BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK E AZ

ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Kikell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z&dni arrél, hogy a motor
hlzasanak covekje jol agyazodik be a meghatarozott nyilasba (1a).

- Ki kell oldani a nyomas ellengdrgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani azt/azokat a
lejjebb Iévé gorg6tél/gorgdktsl (2a).

- Kikell oldani a huzal végét, megréviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkuli pontos vagassal; az 6ra jarasaval ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezet6 kimenetébe 50-100 miliméternyivel beldkve
azt afaklya bekétésének huzalvezetéjébe (2c).

- Ujbdl el kell helyezni az ellengérgét/ellengbrgdket, beszabalyozva szamukra egy
kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
alulsé gorgd horonyaban (3).

- A motor kdzepén elhelyezett
fékeznikell a motort (1b).

- Kikellemelnia fuvokat és az érintkezd tomlsjét (4a).

- Ellenérizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt huzal
minéségénak.(2b).

megfelel6 szabalyoz6 csavar segitségével kissé

- Csatlakoztatni kell a hegesztd villasdugojat az aramellatas csatlakozéjahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a
kapcsolotablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezet6 teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya
elllsé részét, majd elengedni a nyomégombot.

A FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all és
mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra
megfelelé 6vintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos ivek
élezédésének veszélye.

- Nemszabad afaklya csényilasat a test felé iranyitani.

- Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

- Visszakell szerelni a faklyara az érintkez6 tomlét és a fuvokat (4b).

- Ellendrizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossagat: a goérgék nyomasanak és a
motor fékezésének lehet6 legalacsonyabb értékét 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
kévetkeztében.

- Megkell rviditeni a fivokabol kimend huzal széls6 részét 10-05 miliméterrel.

- Bekell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

5.7 ASPOOL GUN HUZALORSO FETOLTESE (L Abr.)

/N VIGYAZAT! MIELOTT A HUZAL FELTOLTESI MUNKALATOKHOZ LAT
BIZONYOSODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT
ALLAPQTBAN VAN ES A VILLAMOS HALOZATROL LE VAN KAPCSOLVA. AZT IS
ELLENORIZZE, HOGY A SPOOL GUN A HEGESZTOROL LE LEGYEN
KAPCSOLVA.

ELLENORIZZE, HOGY A HUZALVONTATO TEKERCSEK, A HUZALVEZETO
BURKOLAT VALAMINT A SPOOL GUN CSATLAKOZODUGOJA MEGEGYEZZEN A
HASZNALNI KiVANT HUZAL ATMEROJEVAL ES MINOSEGEVEL, ILLETVE HOGY
AZOK MEGFELELOEN FEL LETTEK SZERELVE. A BEFUZES FAZISAI ALATT NE
HASZNALJON VEDOKESZTYUT.

- A megfelel6 csavar meglazitasaval vegye le a fedét (1).

- Tegye a huzal orso¢jat a tekercsel6gépre.

- Szabaditsa ki a nyomas terel6tekercsét és tavolitsa el az alsé tekercsel6t (2).
Szabaditsa fel a huzal kezdetét, s egy hatarozott, szélhegmentes vagassal vagja le
annak eldeformalt szélét; az orsét forgassa el az éramutaté jarasaval ellentétes
iranyban és illessze be a huzalvéget a huzalvezeté bemenetébe ugy 50-100 mm-re
betolva azt a csévégbe (2).

Tegye vissza a helyére a terel6tekercset beallitva annak nyomasat egy koztes
értékre, s ellendrizze, hogy a huzal megfeleléen helyezkedik el az alsé
tekercsarokban (3).

Fékezze le egy kicsit a tekercsel6gépet a megfelel6 szabalyozdcsavar segitségével.
Mikoéd6é Spool gun kapcsolat esetén illessze a hegeszté csatlakozojat az
aramforras konnektorjaba, kapcsolja be a hegesztét és nyomja be a Spool gun
gombjat és varja meg amig a huzal, végigfutva a huzalvezet6 burkolaton, ki nem jén
legalabb 100-150 mm-re a faklya ellils6 felén, majd ezt kdvetéen engedie el a faklya
nyomégombjat.

5.8 A HUZALVEZETO BURKOLAT CSEREJE A HEGESZTOPISZTOLYBAN (M
ABRA)

A burkolat cseréjének elvégzése el6tt fektessék le a hegesztdpisztoly kabelét
megakadalyozva azt, hogy hajlasok alakuljanak ki.

5.8.1 Spiralis burkolat acélhuzalokhoz

1- Csavarjak le a fuvokat és az érintkezécsovet a pisztolyfejrél.

2- Csavarjak le a kdzponti csatlakozoé burkolatrdgzité anyacsavarat és hizzak le a
burkolatot.

3- lllesszék be az uj burkolatot a pisztolykabel vezetékébe és dvatosan nyomjak be
addig, amig az a pisztolyfejbdl ki nem tolédik.

4- Kézzel csavarjak vissza a burkolatrogzité anyacsavart.

5- Vagjakle egyvonalban a felesleges burkolatrészt ugy, hogy el6tte enyhén nyomjak
be; vegyék ki a pisztolykabelbdl.

6- Csiszoljak le a burkolat vagasi felliletét és ismét vezessék be a pisztolykabel



vezetékébe.
7- Ezutancsavarjak vissza az anyacsavart és egy kulccsal szoritsak meg.
8- Tegyék vissza az érintkezécsdvet és a fuvokat.

5.8.2 Burkolat szintetikus anyagbél aluminiumhuzalok szamara

Végezzék el az 1,2, 3 miveleteket ugy, ahogy az az acélburkolatnal le van irva (ne

vegyekf|gyelembea4 5,6, 7,8 miveleteket).

9- Csavarjak vissza az aluminiumhoz az érintkezocsovet és gy6z6édjenek meg arrol,
hogy az érintkezik a burkolattal.

10- lllesszék a burkolat ellentétes végére (hegesztépisztoly csatlakoztatasi oldal) a
sargaréz kapcsolocsoévet, az OR gydir(it és enyhén benyomva tartva a burkolatot
szoritsak meg a burkolatrogzité anyacsavart. A burkolat felesleges része a
késdbbiekben a méretnek megfeleléen el lesz tavolitva. Huzzak ki a huzalel&told
pisztolycsatlakozésabol az acélburkolatokhoz szlikséges kapillaris csdvet.

11- AKAPILLARIS CSO NEM ELOIRT az 1,6-2,4 mm atmérsjii aluminium burkolatok
szamara (sarga szinl); a burkolatot tehat anélkiil kell bevezetni a
pisztolycsatlakozasba.

Vagjak az 1,2-1,6mm atmérdji aluminium burkolatokhoz sziikséges kapillaris
csoOvet (piros szinill) az acélcs6hdz képest korilbelll 2 mm-rel kisebb méretiire és
vezessék be a burkolat szabad végébe.

12- Vezessék be és rogzitsék a pisztolyt a huzalel6tol6 csatlakozéjaba, jeldljék meg a
burkolatot a gérgéktél 1-2mm tavolsagra, huzzak kiismét a pisztolyt.

13- Vagjak le a burkolatot az el6irt méretre anélkil, hogy a bemeneti furatot
megvaltoztatnak.

Szereljék be a pisztolyt a huzalel6tol6 csatlakozoba és helyezzék be a gazfuvokat.

6. HEGESZTES: AZELJARAS LEIRASA

6.1 AZELEKTRODAHUZAL ATVITELI UZEMMODJAI (OLVADAS)

6.1.1 Short Arc (Rovid ivgyujtas)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymas utani révidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az dmledékfiirdében (masodpercenként 200 alkalomig).
Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhat6 huzalok atmérdje: 0,6-1,2mm
- Hegesztéaram tartomany: 40-210A
- Ivfeszultsegtar‘(omany 14-23V

- Felhasznalhato gaz:
Rozsdamentes acélok

CO2vagyAr/CO2vagyAr/CO2/02 keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-160A
- Ivfeszultsegtartomany 14-20V

- Felhasznalhato gaz:
Aluminium és 6tvozetei

Ar/O2vagy Ar/CO2 (1-2%) keverékgazok

- Hasznalhato huzalok atmérdje: 0,8-1,6mm
- Hegeszt6aram tartomany: 75-160A
- Hegesztésifesziiltség tartomany: 16-22V
- Felhasznalhaté gaz: Ar99,9%
- Huzal szabad hossza (stick out): 5-12mm

Altalaban az érintkez6csének a fuvokaval egyvonalban vagy vékonyabb huzalok és
alacsonyabb ivfesziiltség esetében kissé kiemelkedve kell lennie; a huzal szabad
hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12 mm koz6tt lesz. Valassza ki a minimalis
ellenallasu csatlakozéaljzatot a szénacélokhoz vagy alacsony 6tvozeteikhez CO2
gaz esetén (0,8-1,2mm atmérdji huzalok), ugyanazokhoz a kdzepes ellenallasut
Ar/CO2 gaz esetén és a magas ellendllasut a rozsdamentes acélokhoz és az
aluminiumhoz.

Alkalmazas: Hegesztés minden poziciéban, vékony rétegekhez vagy a korlatozott
hébevitellel elésegitve a letompitott élek kozotti elsé bevonatot és a jol ellenérizhetd
Sémledékfirdét.

Megjegyzés: A SHORT ARC atvitelt az aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez
6vatosan kell alkalmazni (kilénésen az >1mm atmérgji huzalokkal), mivel a
beolvadasi hibak veszélye felmertilhet.

6.1.2 Spray Arc (Fecskendezé ivgyujtas)

Ahuzal olvadasa a “short arc’-hoz képest magasabb aramerésségen és fesziltségen
kovetkezik be és a huzal hegye nem ér bele az 6mledékfiirdébe; a hegynél keletkezik
egy hegeszt6iv, amelyen keresztul atfolynak az elektrodahuzal folytonos olvadasaval
kialakuld fémcseppek, tehat rovidzarlatok nélkil zajlik le.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1,6mm
- Hegeszt6aram tartomany: 180-450A
- Ivfesziiltség tartomany 24-40V

- Felhasznalhaté gaz:
Rozsdamentes acélok

Ar/CO2vagy Ar/CO2 /02 keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 1-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 140-390A
- Hegesztésifeszlltség tartomany: 22-32V

- Felhasznalhat6 gaz:
Aluminium és 6tvozetei

Ar/O2 vagy Ar/CO2 (1-2%) keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 120-360A
- Hegesztésifeszlltség tartomany: 24-30V
- Felhasznalhaté gaz: Ar99,9%

Altalaban az érintkezécsének az 5-10 mm-es favokan beliil kell lennie, minél beljebb
van, annal magasabb az ivfesziiltség; a huzal szabad hosszlUsaga (stick-out)
rendszerint 10 és 12 mm koz6tt legyen. A minimalis ellendallasu csatlakozoaljzatot
hasznaljak.

Alkalmazas: Hegesztés vizszintesen 3-4 mm-nél nem kisebb vastagsagokhoz
(nagyon folyékony fiirdd); a végrehajtas sebessége és a salakképzddési arany nagyon
magas (magas hébevitel).

6.2 HEGESZTESI PARAMETEREK SZABALYOZASA
6.2.1Védogaz

Avédégaz szallitoképesség a kdvetkezb:

shortarc: 8-14 |/perc

spray arc: 12-20 I/perc

ahegesztéaram intenzitasa és a fuvdoka atméréje fliggvényében.

6.2.2 Hegesztéaram (N ABRA)

A hegesztéaramot egy adott huzalatmérére a huzal el6tolasi sebessége szabja meg.
Vegye figyelembe azt, hogy a szi]kséges, egyenletes aramerésség mellett a
huzalel&tolasi sebesseg forditottan aranyos a felhasznalt huzal atmérgjével.

A tajékoztato jellegli aramerésség értékeket manualis hegesztésnél a leggyakrabban
felnasznalt huzalokhoz a tablazatban (4. TABL.) tiintettiik fel.

6.2.3 Ivfesziiltség
Az ivfesziiltség beadllithaté révid intervallumokra (fokozatok) az aramfejlesztén
elhelyezett kapcsolok segitségével; progressziv moédon a felhasznalt huzal atméréje
alapjan kivalasztott huzalel6tolasi sebességhez (aram) és a védégaz jellegéhez kell
hozzaigazitani az alabbi relacié alapjan, amely egy atlagértéket ad:
U2=(14+0,05x12)
ahol: U2 : Ivfesziiltség voltban;

12 : Hegeszt6éaram amperben.
Vegye tekintetbe azt, hogy a minden egyes fokozatnal az Uresjarati fesziltséghez
képest az ivfesziltség alacsonyabb lesz 2-4V-tal minden kiadott 100A-re.
Az Ar/CO2 keverékgazok 1-2 V-tal alacsonyabb ivfesziiltségetigényelnek, minta CO2.

6.2.4 Ahegesztés min6sége

A hegeszt6varrat minéségét és a frocskolés minimalis mennyiségét féként a
hegesztési paraméterek egyensulya hatdrozza meg: aram (huzalsebesség),
huzalatméré, ivfesziltség stb. és a jol kivalasztott, megfeleld ellenallasu
csatlakozoaljzat.

Ugyanugy a hegeszt6pisztoly poziciéjat is az abran (O ABRA) megjelolt, tajékoztatd
adatoknak megfeleléen kell beallitani, a tal sok frocskolés és a varrathibak elkerilése
érdekében.

A hegesztési sebesség is (el6tolasi sebesség az illesztés mentén) egy meghatarozé
elem a varrat helyes elkészitéséhez; azt is a tobbi paraméterhez hasonldan
szamitasba kell venni, mindenekelbtt a behatolas és a varrat formaja érdekében.
Alegaltalanosabb hegesztési hibak az 5. TABL.-ban vannak 6sszefoglalva.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS: ) )
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1Faklya

- Kertlni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez val6 tamasztasat, mivel ez a
szigetel6éanyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya gyors Gzemképtelenné
valasahoz vezet.

- ldészakonként ellendrizni kell a cs6berendezés és a gazcsatlakozasok szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz siritett levegét kell fujni (max. 5 bar) a
huzalvezet6 burkolataba, és ellendrizni kell annak épségét.

- Hasznalat el6tt minden alkalommal ellenérizze az elhasznaltsag mértékét és a
faklya végsd részeinek helyes dsszeallitasat: fivoka, 6szekotd csd, gazszoro.

7.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontaté gérgdinek kopasi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontato terlletén képz6dott fémport (gérgék és kimené/bemend
huzalvezet®).

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS ) )
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések stilyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- |dészakonként, a hasznalattdl, és a kdrnyezet porossagatol fliggéen ellenérizni kell
a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz
suritett leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell kerlilni a sUritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelel6é olddszerekkel
kell végezni.

- Alkalmankeént ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol sszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.vald hegesztési miveletek
végrehajtasat.

8. RENDELLENESSEGEK, OKOK ES MEGOLDASOK (6.
TABL.)

A FIGYELEM! BIZONYOS ELLENORZESEK VEGREHAJTASA A FESZULTSEG

ALATT ES/VAGY MOZGASBAN LEVO RESZEK ERINTESENEK VESZELYEVEL
JAREGYUTT.

A huzaladagolon vagy a hegesztégép belsejében torténd barmilyen beavatkozas
végrehajtasa elétt olvassak el a “‘KARBANTARTAS” 7. fejezetet.
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APARATE DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA CU ARC
MIG/MAG $1 FLUX, DESTINATE UZULUI PROFESIONAL SIINDUSTRIAL.
Observatie: in textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL
SUDURIICUARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(a se face referire si la “SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
INSTALAREASSI FOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CU ARC).

AN

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit i deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
afinlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electricd corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nufolositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu foIosntl cabluri cuizolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

-in prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul de sudura oprit gi deconectat de la reteaua de alimentare.

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acestgen.

- Nusudatipe reCIplente sub presiune.

- Indepartatl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

PO L®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu ménusi, incaltaminte,
masti siimbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau
de covoare izolante.

20RO

Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe
masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati expunerea
epidermei larazele ultraviolete siinfrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Dacad din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
inregistreaza un nivel de expunere cotidiana personala (LEPd) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea mijloacelor de protectie individuala
adecvate.

Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale (ex.
Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtitoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sanuinfasoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tind ambele cabluri
de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat, cat
mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. P).

Aparatde clasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asiguratd corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte siin cele conectate directla o retea de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A
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- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
incazde urgenté

TREBUIE si fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la punctele
5.10; A.7; A.9. din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se

lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze masuratorile necesare
prin instrumente adecvate pentru a determina daca exista 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”.

A 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.

- DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia cu
mijloace potrivite pentru aimpiedica caderile accidentale.

AN

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura lareteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in migcare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT SIDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

- Este interzisa ridicarea aparatului de sudura.

2. INTRODUCERE SIDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este compus dintr-o sursa de curent si dintr-un alimentator de
sarma separat, conectat la aceasta printr-o legatura de cabluri. Sursa de curent este
reprezentata de un redresor cu alimentare trifazica cu tensiune constanta cu reglaj in
trepte si cu prize multiple de reactanta. Alimentatorul de sdrma este prevazut cu un grup
de antrenare a sarmei cu 4 role controlat de un microprocesor, ce permite setarea
automata a vitezei sarmei in functie de caracteristicile materialului de sudat, de gazul
de protectie si de diametrul sarmei.

Aparatul de sudura este predispus pentru folosirea cu pistolet SPOOL GUN, utilizata
pentru sudura aluminiului si a otelurilor atunci cand exista distante lungi intre
alimentatorul de sdrma si piesa de sudat.

In versiunea R.A. alimentatorul de sarma este prevazut cu tuburi si racorduri pentru
conectarea pistoletului de sudura racit cu apa la grupul de racire.

2.2 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

- Monitor pentru tensiunea de alimentare.

- Functionare 2T/4T, Spot.

- Recunoasterea automata a pistoletului de sudura.

- Reglaj rampa de urcare a sarmei, timpul post-gaz, timpul de ardere finala a sarmei
(burn-back).

- Memorizare/Rapel al programelor personalizate.

- Predispunere pentru folosirea pistoletului SPOOL GUN.

- Protectie termostatica.

- Protectie presiune apa insuficienta (numai pentru versiunea R.A.).

2.3 CAPACITATE DE SUDURAAMETALELOR

Aparatul este indicat pentru sudura MAG a otelurilor carbon si slab aliate cu gaz de
protectie CO2 si amestecuri Ar/CO2 sau Ar/CO2/02 (Ar-Argon tipic > 80%) atat cu
sarme “pline” cat si cu miez (tubulare).

Utilizarea sarmelor cu miez fara gaz de protectie (self-shielding gas) este posibila
adaptand polaritatea pistoletului la indicatiile fabricantului sarmei.

Pentru sudura MAG a otelurilor inoxidabile se adopta modalitati asemanatoare cu cele
pentru otelurile carbon utilizand neaparat sarme pline sau cu miez sau compatibile cu
materialul de baza si amestecuri de gaz de protectie Ar/O2 sau Ar/CO2 (Ar tipic> 98%).
Sudura MIG a aluminiului si a aliajelor sale trebuie sa fie efectuata utilizand sarme de
compozitie compatibile cu materialul de sudat cu Ar pur (99,9%) ca si gaz de protectie.
Brazarea MIG se efectueaza in mod obisnuit pe table zincate cu sarme din aliaj de
arama (ex. arama-siliciu sau arama-aluminiu) cu gaz de protectie Ar pur (99,9%).

2.4ACCESORIIDE SERIE
- Adaptator butelie ARGON.
- Cabluretur cu cleste de masa.
- Reductor de presiune 2 manometre.
- Grupderacire cuapa G.R.A.
(numai pentru versiunea R.A.).
- Pistolet MIG (racit cu apa in versiunea R.A.).
- Alimentator de sarma.

2.5ACCESSORIILACERERE
- Grupderacirecuapa G.R.A.
(accesoriu de serie pe versiunea R.A.).
- Setbrat mobil de sustinere a pistoletului.
- Setcabluridelegatura R.A.4m, 10m, 30m.
- Setcabluridelegatura4 msi 10 m.

- Setinvelis bobina.

- Fisavoltmetru.

- Setderotialimentator de sdrma.

- Setsudura aluminiu.

- Setsudurasarma cu miez.

- Pistoletde sudura MIG 5 m 350A, 500A.

- Pistoletde sudura MIG 3 m 500AR.A.
(accesoriu de serie pe versiunea R.A.).

- Pistoletde sudura MIG 5 m 500AR.A.

- Spoolgun.

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (Fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de

electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudurd cu arc electric.

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maximain gol.

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloanad). Se exprima in % pe baza unui
ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane fn stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

-A/V - AlV: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

Date caracteristice ale prizei de alimentare:

-U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%):

= |, max: Curent maxim absorbit din priza.

- Lz Curentul efectiv de alimentare.

10- === Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1,,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste

semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului

respectiv.

w
g

(-]
d

©
O

3.2 ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:
- PISTOLET DE SUDURA:
- Alimentator cu sarma:

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLAJ SI CONECTARE
4.1.1 Aparat de sudura (FIG. B)
pe partea anterioara:
1- Intrerupator general cu lampa de semnalizare.
2- Reglajin trepte al tensiunii arcului.
3- Fuzibile.
4- Priza rapida polaritate negativa, corespunzand unor niveluri diferite de reactanta,
pentru legatura cablu de masa.
pe partea posterioara:
5- lesire cablu curent sudura.
6- lesire cablu comanda.
7- Fuzibil grup de racire cu apa.
8- Intrare cablu alimentare cu blocaj pentru cablu.
9- Conector 5 poli pentru grup de récire cu apa.

a se vedea tabelul (TAB. 1)
a se vedea tabelul (TAB. 2)
a se vedea tabelul (TAB. 3)

4.1.2 Alimentator de sarma (FIG. C)

1- Panou de control (vezi descrierea).

2- Conector 14 poli pentru legatura Spool gun.

3- Racorduri rapide pentru tuburile de apa ale pistoletului de sudura Mig (numai pentru
versiunile R.A.).

4- Conector rapid cablu pistolet de sudura serie EURO.
pe partea posterioara:

5- Fuzibil joasa tensiune.

6- Racord tubde gaz.

7- Priza rapida polaritate pozitiva.

8- Conector 14 poli pentru cablu de comanda

4.2 PANOU DE CONTROL AL ALIMENTATORULUI DE SARMA (FIG. D).
1- LED VERDE: semnaleaza ca aparatul de sudura este conectat la retea si este gata
de functionare.
ATENTIE: in caz de alimentare anormala, se pot prezenta urmatoarele situatii:
- semnal sonor intermitent;
- mesaj “ALL UP” sau “ALL LOU” pe display.
Se recomanda oprirea aparatului de sudura pentru a evita deteriorarea acestuia.
2- A:Lledaprins: pe display este afisat curentul de sudare.

Led intermitent: Modalitate programare rampa de urcare a vitezei sdrmei ( @.).
3- m/min: Led aprins: pe display este afisata viteza sarmei de sudare.

Led intermitent: Modalitate programare ardere finald a sarmei (burn back) ( D_@ ).
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4- sec:Ledaprins: pe display este afisat timpul de punctare.

Led intermitent: Modalitate programare timpul de post-gaz ( 57).
5- PRG: Led aprins: pe display este afisat programul de lucru personalizat de
utilizator.
6- Display alfanumeric 3 cifre. Arata:
a)
curentul de sudura in amperi. Valoarea indicata este cea setata cu aparatul de
sudura in gol, iar in timpul functionarii este cea reala.
- viteza sarmei in m/min.
-timpul de punctare.
- numarul programului de lucru personalizat de utilizator.
b) In modalitatea programare:
- timpul de burn back.
-timpul de post gaz.
-rampa de urcare a vitezei sarmei.
c)in prezenta alarmelor:

-“ALLUP” : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare.
-“ALLLOU” : interven';ia protectiei in caz de subtensiune aliniei de alimentare.
-“ALLthr”  :interventia protectiei termice Tn caz de supratemperaturd a
aparatului de sudura

-“ALLGRA” : interventia protectiei in caz de presiune insuficienta a circuitului de
racire cu apa al pistoletului de sudura.

-“ALLSPL” : tensiunea setata de comutatoare este prea ridicata pentru folosirea

SPOOL GUN.

7- Buton cu functie dubla: daca este apasat si eliberat permite vizualizarea curentului
de sudura, a vitezei sarmei si a timpului de punctare (numai daca este selectionata
functia punctare!).

Daca butonul este apasat timp de cel putin 3 secunde se intra in modalitatea de
programare a parametrilor accesorii de sudare. Pentru a iesi din modalitatea
programare apasati din nou butonul timp de cel putin 3 secunde.

8- SYNERGIC DEFAULT: Led aprins: arata ca viteza sarmei este cea recomandata
(valoare default presetata).

9- Manerul de reglare a vitezei sarmei si de setare a parametrilor accesorii de
sudare.

10- Buton selectie sudura 2T, 4T, SPOT.

11- Buton selectie tip material de sudat (otel, otel inoxidabil, aluminiu, aliaje arama
siliciu sau arama aluminiu pentru brazarea mig, FREE pentru sarme tubulare).

12- Buton selectie gaz de sudura.

13- Buton selectie diametrul sarmei.

14- Led de semnalizare interventia protectiei in caz de presiune insuficienta a
circuitului de racire cu apa al pistoletului de sudura.

15- Led de semnalizare interventia protectiei termice in caz de supratemperatura a
aparatului de sudura.

16- Led de semnalizare recunoastere spool gun.

17- Display alfanumeric 2 cifre. Indica pozitia comutatoarelor aparatului de sudura.

18- Buton de memorizare (SAVE) a programelor de sudura personalizate (vezi par.
4.8.2).

19- Buton de rapel (RECALL)a programelor de sudura personalizate (vezipar. 4.8.3).

4.3 SUDURA CU PISTOLET MIG-MAG (Fig. B, C, D)
Porniti aparatul de sudura.

- Select|onat| tipul de material, tipul de gaz si diametrul sdrmei apasand respectiv
butoanele(11, 12,13).

- Setati curentul de sudura cu ajutorul comutatoarelor rotative si al deviatorului (daca
este prezent) (Fig. N).

- Pe display apare curentul de sudura referitor la setarea de-abia efectuata. Apasand

butonul (7) se poate vizualiza viteza corespunzatoare a sarmei prestabilitd din
fabrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT aprins).
NOTA: se poate varia viteza sarmei in cadrul unui interval prestabilit, garantand
bune rezultate ale sudurii. Acest interval este semnalizat de ledul (8) SYNERGIC
DEFAULT aprins; la iesirea din aceasta conditie de SYNERGIC DEFAULT ledul se
vastinge.

- Selectionati modalitatea de sudura apésénd butonul (10).

- Apasatl butonul pistoletului pentru a incepe sudura.

NOTA: in timpul sudurii pe display apare valoarea efectiva a curentului.

- Actionand manerul (9) se poate modifica viteza sarmei, vizualizand instantaneu pe
display valoarea respectiva; citirea curentului reapare de indata ce s-a terminat
aceastareglare.

- In conditii critice de sudura,
semnalizeaza.

Important: aparatul de sudurd memorizeaza toti parametrii (material, gaz, diametrul

sarmei, viteza sarmei) ai ultimei suduri efectuate.

ledul referitor la diametrul sarmei selectionate

4 4 SUDURA CU SPOOL GUN (Fig. B, C, D)
Porniti aparatul de sudura.

- Selectlonah tipul de material, tipul de gaz si diametrul sdrmei apasand respectiv
butoanele (11, 12,13).

- Setati curentul de sudura cu ajutorul comutatoarelor rotative si al deviatorului (daca
este prezent) (Fig. N).

- Pedisplay apare curentul de sudura referitor la setarea de-abia efectuata. Apasand

butonul (7) se poate vizualiza viteza corespunzatoare a sarmei prestabilita din
fabrica (led (8) SYNERGIC DEFAULT aprms)
NOTA: se poate varia viteza sarmei in cadrul unui interval prestabilit, garantand
bune rezultate ale sudurii. Acest interval este semnalizat de ledul (8) SYNERGIC
DEFAULT aprins; la iegirea din aceasta conditie de SYNERGIC DEFAULT ledul se
vastinge.

- Selectionati modalitatea de sudura apasand butonul (10).

- Apasatl butonul de pe spool gun pentru aincepe sudura.

NOTA: in timpul sudurii pe display apare valoarea efectiva a curentului.

- Actionand potentiometrul de pe spool gun se poate modifica viteza sarmei,
vizualizand instantaneu pe display valoarea respectiva; citirea curentului reapare de
indata ce s-a terminat aceasta reglare.

- In conditii critice de sudurd, ledul referitor la diametrul sarmei selectionate
semnalizeaza intermitent.

Important: functionarea spool gun se blocheaza cand curentul setat de comutatoare

este preainalt. Tnaceasta situatie pe display apare mesajul “ALL SPOL”.

4.5FUNCTIAPUNCTARE (Fig. D)

- Setati functia punctare spot apasand butonul (10). Apasati butonul (7) pana cand se
aprinde ledul (4). Cu ajutorul manerului (9) setati durata punctarii.

- Apasati butonul pistoletului sau de la spool gun pentru a incepe sudura. Ea se va
intrerupe automat dupa timpul setat anterior.

4.6. PROGRAMARE PARAMETRIACCESORII DE SUDURA (Fig. D)
Valorile de SYNERGIC DEFAULT ale parametrilor accesorii de sudura (rampa de
urcare, burn-back, timp de pre-gaz) sunt presetate de fabricant; pentru a personaliza
fiecare parametru procedati dupa cum urmeaza:
- Apasati butonul (7) timp de cel putin 3 secunde pana cand apare mesajul ,nor” pe
display.
- Apasati butonul (7) pana cand se aprinde ledul (2 sau 3 sau 4) corespunzator
parametrului accesoriu de programat.
- Rotitimanerul (9) pentru a modifica valoarea parametrului ales.
Rampa de urcare a vitezei sarmei:
Interval de reglare nor, r_1, ..., r_9 (nor = pornire fara rampa, r_1 = pornire foarte
rapida, r_9 = pornire foarte lenta).
Timpul de burn back:
Interval de reglare 0-1 sec.
Timpul de post gaz:
Interval de reglare 0-3 sec.
- Pentru revenirea la valoarea de default din fabrica apasati in acelasi timp butoanele
(11 si12) timp de 3 secunde.
- Pentru a memoriza valoarea setata si pentru a iesi din modalitatea de programare
apasati din nou butonul (7) timp de cel putin 3 secunde.

4.7. RESETAREATUTUROR PARAMETRILOR DE DEFAULT (Fig. D)
Apasand in acelasi timp butoanele (11, 12) (nu in modalitatea de programare) se revine
la valoarea de default a tuturor parametrilor de sudura.

4.8 MEMORIZARE SIRAPEL AL PROGRAMELOR PERSONALIZATE

4.8.1 Introducere

Aparatul de sudura permite memorizarea (SAVE) programelor de sudura personalizate
referitoare la un set de parametre valabile pentru o anumita sudura. Fiecare program
personalizat poate fi apelat (RECALL) in orice moment, punand astfel la dispozitia
utilizatorului aparatul de sudura ,gata de folosire” pentru 0 munca specifica optimizata
anterior. Aparatul de sudura permite memorizarea a 9 programe personalizate.

4.8.2 Procedura de memorizare (SAVE)
Dupa reglarea aparatului de sudura in mod optim pentru o anumita sudura, procedati
dupa cumurmeaza (FIG. D):
A) Apasatitasta (18) “SAVE” timp de 3 secunde.
B) Apare “S_" pe display (6) si un numar cuprins intre 1 i 9.
C) Rotind manerul (9) alegeti numarul cu care doriti s memorizati programul.
D) Apésati din nou tasta (18) “SAVE”:
- daca tasta ,SAVE” este apasata pentru un timp mai mare de 3 secunde, programul
afost memorizat corect si apare mesajul ,YES”;
- dacd tasta ,SAVE” este apasata pentru un timp mai mic de 3 secunde, programul
nu a fost memorizat si apare mesajul ,no”;

4.8.3 Procedurade rapel (RECALL)
Procedati dupa cumurmeaza (vezi FIG. D):
A) Apasatitasta (19) “RECALL” timp de 3 secunde.
B) Apare “r_" pe display (6) si un numar cuprins intre 1 si 9.
C) Rotind manerul (9) alegeti numarul cu care a fost memorizat programul pe care doriti
séa-| utilizatiacum.
D)Apasatidin nou tasta (19) “RECALL”:
- daca tasta ,RECALL” este apasatad pentru un timp mai mare de 3 secunde,
programul a fost apelat corect si apare mesajul ,YES”;
- daca tasta ,RECALL" este apasata pentru un timp mai mic de 3 secunde,
programul nu a fost apelat si apare mesajul ,no”.

NOTE:

- IN TIMPUL OPERATIILOR CU TASTA "SAVE” $I ,RECALL” LEDUL ,PRG”
ESTE ILUMINAT. .

- UN PROGRAM APELAT POATE FI MODIFICAT DUPA VOIA OPERATORULUI,
DAR VALORILE MODIFICATE NU SUNT SALVATE AUTOMAT. DACA SE
DORESTE MEMORIZAREA NOILOR VALORI IN ACELASI PROGRAM ESTE
NECESARA EFECTUAREA PROCEDURII DE MEMORIZARE.

- INREGISTRAREA PROGRAMELOR PERSONALIZATE Sl SETAREA
PARAMETRILORASOCIATIESTE N SARCINA UTILIZATORULUI.

4.9 PROTECTIATERMICA (Fig. D)

Ledul (15) de semnalizare a protectiei termostatice se aprinde in caz de supraincalzire
(pe display apare mesajul “ALL thr”) intrerupand furnizarea de energie; reluarea are loc
automat dupa cateva minute de racire.

4.10 PROTECTIE iN CAZ DE PRESIUNE INSUFICIENTA A CIRCUITULUI DE
RACIRE CUAPA(FIG D)

Ledul (14) se aprinde in caz de presiune insuficienta a circuitului de racire cu apa (de
asemenea, pe display apare mesajul “ALL GRA”). in aceasta situatie aparatul de
sudura nu furnizeaza energie.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S| CONECTARE
A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $I
DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE (Fig. E)
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt dotate cu sisteme de
ridicare.

5.3 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol
in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare fortata prin
intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf,
aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.
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A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata plana

corespunzatoare, care sa poata sustine greutatea acestuia pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.4.1 Atentie

- Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legatla pamant.

- Pentru afiin conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudurd la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax =0.02 ohm.

Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stecar Sipriza

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
ntrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata 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
baza tensiunii nominale de alimentare.

5.4.3 Pentru schimbarea tensiunii (Fig. F)

Pentru schimbarea tensiunii se acceseaza la interiorul aparatului de sudura inlaturand
panoul protector si pozitionand conectoarele de schimbare a tensiunii corespunzator
indicatiilor de pe placa indicatoare pentru tensiunea disponibila in retea.

Repuneti panoul la loc strangand bine suruburile acestuia.

Atentie!

Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea mairidicata din gama
disponibila, ca de exemplu:

U, 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 (clasal) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutari) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA (Fig. G)

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA DEALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm®) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.5.1 Conectareala butelia cu gaz

- Butelia cu gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la aparatul de sudura:
max. 60kg.

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz intercaland reductorul
de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu, atunci cand se foloseste gaz Argon
sau amestec Argon/CO,.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune Tnainte de a deschide ventilul
buteliei.

5.5.2 Conectarea la alimentatorul cu sarma

- Efectuatilegaturile cu aparatul de sudura (panoul posterior):
- Cablu curentde sudura la priza rapida (+).
- Cablu de comanda la conectorul corespunzator.

- Auveti grija 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.

5.5.3 Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

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 (-).

5.5.4 Conectarea pistoletului de sudura

Introduceti pistoletul de sudurd in conectorul corespunzator acestuia strangand
manual la maxim piulita de blocare. Pregatiti-o pentru prima pozitionare a sarmei,
demontand ajutajul si tubul de contact pentru a facilita evacuarea.

5.5.5 Conectarea pistoletului spool gun

Conectati pistoletul spool gun la suportul de conectare a pistoletului centralizat,
fnvartind de piulita de fixare. In plus, introduceti conectorul cablului de comanda la priza
corespunzatoare.

Aparatul de sudura recunoaste in mod automat pistoletul spool gun.

5.5.6 Recomandari

- Raotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in 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
pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- 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.

5.5.7 Conectarea grupului de racire cu apa G.R.A. (numai pentru versiunea R.A.)
(FIG.H)

- Indepartati mantaua aparatului de suduré (1).

- Introduceti G.R.A. (2).

- Fixati G.RA.In partea din spate cu ajutorul suruburilor din dotare.

- Inchideti mantaua aparatului de sudura (3).

- Conectati G.R.A. laaparatul de sudura cu ajutorul cablului din dotare.

- Conectatituburile de apa la racordurile rapide.

- Aprindeti G.R.A. urmand procedura descrisa in manualul din dotarea grupului de
racire.

ATENTIE: cand priza de alimentare pentru grupul de racire nu este utilizata

trebuie introdus stecherul respectiv din dotarea aparatului de sudura.

5.6 INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. 1)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE

INFILAREASARMEI ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTATDELA RETEAUA DEALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI
DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA
SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL S| COMPOZITIA SARMEI CARE SE
DORESTE DE UTILIZAT $I CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILAREASARMEINU UTILIZATIMANUSI DE PROTECTIE.
Deschideti usita compartimentului bobina.

Pozit,ionat,i bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este
fixata corect in forul prevazut (1a).

Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a).

Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate
(2b).

Eliberati 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).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sdrma sé fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Franati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator situat in centrul
bobinei respective (1 b)

InIaturatl ajutajul situbul de contact (4a).

- Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul, apasati
pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe panoul de
comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot
nvelisul dispozitivului de avans al sdrmei 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, daca nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de arcuri
electrice:

- Nuindreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nuapropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de
franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in
sant si ca Tn momentul opririi avansarii nu se destind firele sdrmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

- Taiati extremitatea sarmeiiesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchldetl usita compartimentului bobina.

5.7 INFILAREA BOBINEI CU SARMA PE PISTOLETUL SPOOL GUN (Fig. L)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INFILAREASARMEI ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT §I
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE SAU DECONECTATI
PISTOLETUL SPOOL GUN DE LAAPARATUL DE SUDURA.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI
DE AVANS A SARMEI S| TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL SPOOL GUN
SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL S| COMPOZITIA SARMEI CARE SE
DORESTE DE_UTILIZAT §I CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE ASARMEINU UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.
Tnl&turati capacul pnn de@urubarea surubului corespunzator (1).

Pozmonatl bobina sarmei pe compartimentul bobinei.

EIiberat,i contra-rola de presiune si indepartati-o de la rola inferioara (2).

Eliberati 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 a sarmei impingandu-l 50-100 mm in interiorul locasului
corespunzator (2).

Repozitionati contra-rola reglandu-i presiunea la o valoare medie si verificati ca
sarma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Franati usor compartimentul bobind prin intermediul surubului de reglare
corespunzator.

Cu pistoletul Spool gun conectat, conectati stecarul aparatului de sudura la priza
retelei de alimentare, porniti aparatul de sudura, apasati pe butonul pistoletului spool
gun si asteptati ca capatul sdrmei care strabate tot suportul dispozitivului de avans sa
iasa 100-150 mm din partea anterioara a pistoletului; eliberati apoi butonul
pistoletului.

5.8 INLOCUIREA INVELISULUI DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI DE LA
PISTOLETUL DE SUDURA (FIG. M)

inainte de a efectua inlocuirea invelisului, intindeti cablul pistoletului de sudur evitand
formarea de curbe a acestuia.

5.8.11nvelig in spirald pentru sarmi din otel

1- Desurubati ajutajul i tubul de contact a capatului pistoletului de sudura.

2- Desurubati piulita de fixare a invelisului a conectorului central si scoateti inveligul
existent.

3- Introduceti noul Tnvelis in conducta cablului - pistoletului de sudura si impingeti-o
usor pana cand aceasta iese de la capatul pistoletului.

4- Strangetidin nou cu mana piulita de fixare a invelisului.

5- Taiati drept partea de invelig care este in exces comprimand-o usor; scoateti-o din
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cablul pistoletului.
6- Tociti zona de taiere a invelisului si reintroduceti-o in conducta cablului-pistoletului.
7- Insurubatl apoi piulita cu ajutorul unei chei.
8- Remontati tubul de contact si ajutajul.

5.8.2invelig din material sintetic pentru sarma din aluminiu

Efectuati operatiile 1, 2, 3 descrise pentru invelisul pentru otel (nu considerati operatiile

4,5,6,7,8).

9- Strangeti din nou tubul de contact pentru aluminiu verificand ca acesta intra in
contact cu invelisul.

10- Introduceti la extremitatea opusa a invelisului (parte racord pistolet de sudura)
niplul din alama, inelul OR si, mentinand invelisul intr-o presiune ugoara, strangeti
piulita de fixare a invelisului. Partea invelisului in exces va fi inlaturata pe masura
ulterior. Extrageti de la racordul pistolet a inveligului tubul capilar pentru inveliguri cu
otel.

11-Tn cazul Tnvelisurilor cu aluminiu de diametru 1,6-2,4 mm (culoare galbend) TUBUL
CAPILAR NU ESTE PREVAZUT; invelisul va fi deci introdus in racordul pistolet
fara acesta.

Taiati tubul capilar pentru inveliguri cu aluminiu de diametru 1,2-1,6 mm (culoare
rosie) la o masura inferioara cu aprox. 2 mm fatd de cea a tubului cu otel si
introduceti-l la extremitatea libera a invelisului.

12-Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei,
marcati invelisul la 1-2 mm distanta fata de role, extrageti din nou pistoletul.

13- Taiati invelisul la masura prevazuta fara a deforma orificiul de intrare.

Reinstalati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei si montati
ajutajul de gaz.

6. SUDURA: DESCRIEREAPROCEDURII

6.1 MODALITATI DE TRANSFER (TOPIRE) ASARMEI ELECTROD

6.1.1 ShortArc (Arc scurt)

Topirea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful
sarmei in baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda).

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,6-1,2mm
- Interval curent de sudura: 40-210A
- Interval tensiunea arcului: 14-23V

- Gaz utilizabil: CO2 sau amestecuri Ar/CO20Ar/C0O2/02

Oteluriinoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1mm
- Interval curent de sudura: 40-160A
- Interval tensiunea arcului: 14-20V

- Gaz utilizabil:
Aluminiu si aliaje

amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1,6mm
- Interval curent de sudura: 75-160A
- Interval tensiune de sudura: 16-22V
- Gaz utilizabil: Ar99,9%
- Lungimealliberad a sarmei (stick out): 5-12mm

De obicei, tubul de contact trebuie sa fie la nivel cu ajutajul sau putin iesit in afara la
sarmele mai subtiri si tensiune de arc mai joasa; lungimea libera a sarmei (stick-out) va
fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm. Selectati priza de reactantd minima pentru
otelurile carbon sau slab aliate cu gaz CO2 (sarme cu diametrul 0,8-1,2mm) si medie
pentru acestea cu gaz Ar/CO2, inalta pentru otelurile inoxidabile si pentru aluminiu.

Aplicare: Sudura in orice pozitie, pe grosimi subtiri sau pentru prima trecere intre tesiri
favorizata de aportul termic limitat si baia bine controlabila.

Nota: Transferul SHORT ARC pentru sudura aluminiului si a aliajelor trebuie sa fie
adoptat cu precautie (mai ales cu sarme de diametrul >1mm) intrucat se poate
presenta riscul unor defecte de topire.

6.1.2 Spray Arc (Arc cu pulverizare)

Topirea sarmei are loc la curent si tensiune mai ridicata faté de procedeul ,short arc”, iar
varful sdrmei nu mai intra in contact cu baia de sudura; de la aceasta ia nastere un arc
prin care trec picaturile metalice provenite de la topirea continua a sarmei electrod, in
absenta scurt-circuitelor.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1,6mm
- Interval curentde sudura: 180-450A
- Intervalul tensiunii arcului: 24-40V

- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/CO2 sauAr/C0O2/02

Oteluriinoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 1-1,6mm
- Interval curentde sudura: 140-390A
- Interval tensiuni de sudura: 22-32V

- Gaz utilizabil:
Aluminiu si aliaje

amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1,6mm
- Interval curentde sudura: 120-360A
- Intervaltensiunide sudura: 24-30V
- Gaz utilizabil: Ar99,9%

De obicei, tubul de contact trebuie sa fie in interiorul ajutajului cu 5-10 mm, cu atat mai
mult cu cat este mai ridicata tensiunea arcului; lungimea libera a sarmei (stick-out) este
de obicei cuprinsa intre 10 si 12 mm. Utilizati priza de reactanta minima.

Aplicare: Sudura pe orizontala cu grosimi nu inferioare valorii de 3-4 mm (baie foarte
fluida); viteza de executare si procentul de depozitare sunt foarte ridicate (aport termic
ridicat).

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR DE SUDURA

6.2.1 Gaz de protectie

Debitul gazului de protectie trebuie sa fie:

shortarc: 8-14 1/min

spray arc: 12-20l/min

n functie de intensitatea curentului de sudura si a diametrului ajutajului.

6.2.2 Curent de sudura (FIG. N)

Este determinat pentru un anumit diametru al sarmei de viteza sa de avansare.
Observati ca pentru aceeasi cantitate de curent necesara, viteza de avans a sarmei
este invers proportionala cu diametrul sarmei utilizate.

Valorile orientative ale curentului la sudura manuald pentru sarmele utilizate in mod

obisnuit suntindicare in tabel (TAB. 4).

6.2.3 Tensiunea arcului
Tensiunea arcului este reglabila la intervaluri scurte (trepte) cu ajutorul comutatoarelor
situate pe generatorul de curent; ea va fi adecvata vitezei de avans a sarmei (curent)
aleasa pe baza diametrului séarmei utilizate si a naturii gazului de protectie, in mod
progresiv potrivit urmatoarei reglari care-i ofera o valoare medie:
U2=(14+0,05x12)
unde: Uz2: Tensiunea arcului in volti;

12: Curentul de sudura in amperi.
Retineti ca fatd de tensiunea furnizata in gol pentru fiecare treapta, tensiunea arcului va
fimaijoasa cu 2-4 V la fiecare 100 Afurnizati.
Amestecurile Ar/CO2 au nevoie de tensiuni ale arcului cu 1-2 V mai joase fata de CO2.

6.2.4 Calitatea sudurii

Calitatea cordonului de sudura concomitent cu cantitatea minima de scantei produsa,
va fi determinata indeosebi de echilibrul parametrilor de sudura: curent (viteza sarma),
diametrul sérmei, tensiunea arcului, etc. si de alegerea potrivita a prizei de reactanta.

In acelasi mod, pozitia pistoletului de sudura se va adapta conform datelor orientative
din figura (FIG. O), pentru a evita producerea in exces de scantei si de defecte la
cordonul de sudura.

Viteza de sudura (viteza de avansare de-a lungul jonctiunii) este si ea un element
determinant pentru executarea corecta a cordonului de sudura; de aceasta trebuie sa
se tind cont in aceeasi masura cu ceilalti parametri, mai ales in privinta penetrarii si a
formarii cordonului de sudura.

Defectele de sudura cele mai intalnite sunt prezentate in TAB. 5.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE iNTRETINERE

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DELA
RETEAUA DEALIMENTARE.

71 INTRETINEREOBI$NUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1Pistoletul de sudura

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Lafiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat sec (max. 5 bar) in
invelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica integritatea acestuia.

- Verificati cel putin o data pe zi statul de uzura si montarea corecta a extremitétilor
pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor de gaz.

7.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic
praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare si
laiesire).

7.2 INTRETINERE SPECIALA:
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 $IDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutéri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
sil sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
prininsuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

8. ANOMALII, CAUZE $I REMEDII (TAB. 6)

A ATENTIE! EFECTUAREA ANUMITOR VERIFICARI IMPLICA RISCUL DE
CONTACT CU PARTIIN TENSIUNE SI/SAU N MISCARE.

inainte de efectuarea oricarei interventii la alimentatorul de sdrméa sau in interiorul
aparatului de sudura este necesar sa se consulte capitolul 7 ,,INTRETINERE”
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Uwaga: Ponizej zastosowano termin "spawarka” .

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
Y UKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z
procesami spawania tukowego, odpowiednich s$rodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odiaczyc¢ zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewdéd neutralny.

Upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzonga izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

W obecnosci systemu chtodzenia ptynem, operacje uzupetniania ptynu nalezy
wykonywacé po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

i AN

Nie spawac pojemnikéw, kontenitorow lub przewod6w rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatlow czystych i nie
przechowywac wich poblizu.

Nie spawac zbiornikow pod ci$nieniem.

Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

Upewnic¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowmdme srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé¢, aby oceni¢ granice dzialania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

Przechowywa¢ butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

PO L®O

Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajdujq sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
glowy i odziez ochronna oraz stosowac¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.
Nosi¢ odpowiedniag ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Hatasliwosé¢: Jezeli w wyniku operacji spawania szczegolnie intensywnych
zostanie stwierdzony poziom osobistego narazenia codziennego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy zastosowaé¢ odpowiednie srodki
ochrony osobistej.

QEARO®®

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie poél
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie¢ na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do osoéb
stosujacych te urzadzenia. Na przyklad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocujdwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaty sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokot ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj
uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o niq podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. P).

£\

- AparaturaklasyA:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie ”Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji
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w przypadku awarii.
NALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace, opisane w punktach
5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napig¢ jatowych pomigedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokonaé¢ pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9
”SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoistaitp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia 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.

AN

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowaé
zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu
elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach
podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zakladanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zgbatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie két zgbatych.
NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

- Zabrania sie podnoszenia spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Niniejsza spawarka sktada sie ze zrédta pradu oraz z oddzielnego podajnika drutu,
ktory jest do niej podtgczony za pomoca wigzki kablowej. zrodtem pradu jest prostownik
o zasilaniu trojfazowym i statym napieciu, z regulacjg krokowa oraz

z przeno$nymi wielokrotnymi gniazdami z reaktancja. Podajnik drutu wyposazony jest
w 4-rolkowy mechanizm podajacy sterowany mikroprocesorem, ktéry umozliwia
automatyczne ustawianie predkosci drutu w zaleznos$ci od parametréw spawanego
materiatu, gazu ostonowego oraz od $rednicy drutu

Spawarka jest zalecana do uzytku ze specjalnym uchwytem SPOOL GUN,
przeznaczonym do spawania aluminium oraz stali, w przypadku istnienia duzych
odlegtosci pomiedzy podajnikiem drutu a spawanym przedmiotem.

W wersji spawarki chtodzonej wodg R.A. podajnik drutu wyposazony jest w przewody
rurowe i ztaczki, umozliwiajgce podtaczenie uchwytu spawalniczego chtodzonego
woda do zespotu chfodzenia.

2 2 GLOWNE PARAMETRY
Monitor napigcia zasilania.

- Funkcjonowanie 2-taktowe/4-taktowe, Spot.

- Automatyczne rozpoznawanie uchwytu spawalniczego.

- Regulacja rampy podnoszenia drutu, czas trwania opéznienia wyptywu gazu (post-
gas), czas trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania (burn-back).

- Zapamigtywanie/Przywotywanie programéw spersonalizowanych.

- Predyspozycja do zastosowania uchwytu spawalniczego SPOOL GUN.

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed zbyt niskim ci$nieniem wody (tylko dla wersji R.A.).

2.3 SPAWALNOSC METALI

Spawarka jest zalecana do spawania metodg MAG stali weglowych i niskostopowych,
z zastosowaniem gazu ostonowego CO2 oraz mieszanek Ar/CO2 lub Ar/CO2/0O2 (Ar-
Argon typowy >80%) zaréwno w przypadku drutéw "petnych" jak i rdzeniowych (prety).
Ponadto mozliwe jest spawanie drutéw rdzeniowych bez zastosowania gazéw
ostonowych (self-shielding gas), dostosowujac biegunowos$¢ uchwytu spawalniczego
do zalacen podanych przez producenta drutu.

Podczas spawania stali nierdzewnych metodg MAG, stosowane sa metody
analogiczne jak w przypadku spawania stali weglowych, gdzie konieczne jest
zastosowanie drutdw petnych lub rdzeniowych, identycznych lub dostosowanych do
materiatu podstawowego oraz mieszanek gazu ostonowego Ar/O2 lub Ar/CO2 (Ar
typowy>98%).

Spawanie aluminium i jego stopéw metoda MIG nalezy wykonywa¢ wykorzystujac
?ruty ;/3 )skladzie dostosowanym do spawanego materiatu oraz czysty gaz ostonowy Ar
99,9%).

Lutowanie metodg MIG moze by¢ wykonywane na blachach ocynkowanych z
zastosowaniem drutéw petnych, wykonanych ze stopu miedzi (np. miedz-krzem lub
miedz-aluminium) z zastosowaniem czystego gazu ostonowego Ar (99,9%).

2 4 AKCESORIAW ZESTAWIE
Adapter do butlizARGONEM.
- Przewdd powrotny wyposazony w zacisk masowy.
- Reduktor ci$nienia 2 manometry.
- System chtodzenia wodnego G.R.A.
(tylko dla wersjiR.A.).
- Uchwyt spawalniczy MIG
(chtodzony woda w wersji R.A.).
- Podajnik drutu.

2.5 AKCESORIANA ZAMOWIENIE

- System chtodzenia wodnego G.R.A.
(element w zestawie dla wersji R.A.).

- Ruchome ramie mocujace uchwyt spawalniczy.

- Zestaw przewodow taczacych R.A.4m, 10m, 30m.

- Zestaw przewodow taczacych 4mi 10m.

- Ostonaszpuli.

- Kartawoltomierza.

- Kotado podajnika drutu.

- Zestaw do spawania aluminium.

- Zestaw do spawania drutem rdzeniowym.

- Uchwyt spawalniczy MIG 5m 350A, 500A.

- Uchwyt spawalniczy MIG 3m 500AR.A.
(elementw zestawie dla wersji R.A.).

- Uchwyt spawalniczy MIG 5m 500AR.A.

- Uchwyt spawalaniczy Spool gun.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (Rys. A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na

tabliczce znamionowej o nastgpujacym znaczeniu:

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

Symbol S: oznacza, ze spawanie moze byé wykonywane w $rodowisku o

zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk

metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i

przeznaczonych do spawania fukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zamdéwienia czgéci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

Wydajno$é obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

-X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego spawarka moze wytworzy¢

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu
10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspoétczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastapi zadzialanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna) dla
odpowiedniego napiecia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

-U,: Napigcie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%):

- |, max: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- L Rzeczywisty prad zasilania.

10- .= : Warto$¢ bezpiecznikbw z opoéznionym dziataniem, ktére nalezy

przygotowac¢ dla zabezpieczenia linii.

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w

rozdziale 1"Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego".

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczytaé

bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

w
1

produkcji urzadzen

o
1

3.2 INNE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA

- UCHWYT SPAWALNICZY:

- Podajnik drutu:

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE
4.1.1 Spawarka (RYS. B)
strona przednia:
1- Wytacznik gtéwny z lampa sygnalizujgca.
2- Krokowa regulacja napiecia tuku.
3- Bezpiecznik.
4- Szybkoztaczki z biegunem ujemnym, odpowiadajgace réznym poziomom reaktancji,
do podfaczenia przewodu masowego.
strona tylna:
5- Wyjscie przewodu pradu spawania.
6- Wyjscie przewodu sterujacego.
7- Bezpiecznik systemu chtodzenia wodnego.
8- Wejscie przewodu zasilania z blokadg kabla.
9- Lacznik 5-biegunowy dla systemu chtodzenia wodnego.

patrz tabela (TAB. 1)
patrz tabela (TAB. 2)
patrz tabela (TAB. 3)

4.1.2. Podajnik drutu(RYS. C)
strona przednia:
1- Panel sterujacy (patrz opis).
2- Lacznik 14-biegunowy do podtaczenia uchwytu spawalniczego Spool gun.
3- Szybkoztaczki dla przewodéw rurowych doprowadzajgcych wode do uchwytu
spawalniczego Mig (tylko dla wersji R.A.).
4- Szybkoztgczka EURO do kabla uchwytu spawalniczego.
stronatylna:
5- Bezpiecznik niskiego napigcia.
6- Przytacze rury gazowej.
7- Szybkoztaczka z biegunem dodatnim.
8- £acznik 14-biegunowy dla przewodu sterujacego.

4.2 PANEL STERUJACY PODAJNIKDRUTU (RYS. D).

1- DIODAZIELONA: wskazuje, ze spawarka jest podtgczona do siecii jest gotowa do
uzytku.
UWAGA: w przypadku nieprawidtowego zasilania urzadzenia, moga wystapi¢
nastepujgce sytuacje:
- przerywany sygnatdzwigkowy;
- napis “ALLUP” lub “ALL LOU” wy$wietlony na wyswietlaczu.
Wskazane jest wytgczenie spawarki w celu uniknigcia uszkodzenia.

2- A: Dioda $wieci sie: na wyswietlaczu zostanie wyswietlona warto$¢ pradu
spawania.

Dioda migajaca: Tryb programowania rampy wzrastania predkosci drutu ( T@.).

3- m/min: Dioda $wieci sie: na wyswietlaczu zostanie wyswietlona predko$é drutu
spawalniczego.
Dioda migajaca: Tryb programowania palenia koncowego drutu (burn back) (

o),

4- sek: Dioda Swieci sie: na wyswietlaczu zostanie wys$wietlony czas trwania
spawania punktowego.
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Dioda migajaca: Tryb programowania czasu trwania opdznienia wyptywu gazu

(post-gas) ( 117).

5- PRG: Dioda $wieci sie: na wyswietlaczu zostanie wy$wietlony program spawania
spersonalizowany przez uzytkownika.

6- V\)Iys’wietlacz alfanumeryczny 3 cyfrowy. Wskazuje:

a

-prad spawania w amperach. Wyswietlona warto$¢ jest wartoscig ustawiong na
spawarce funkcjonujacej bez obcigzenia, natomiast podczas funkcjonowania
urzadzenia jest ona warto$cig rzeczywista.

-predkos$¢ drutu w m/min.

-czas trwania spawania punktowego.

-numer programu spawania spersonalizowanego przez uzytkownika.

b) W trybie programowania:

-czas trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania (burn back).

-czas trwania op6znienia wyptywu gazu (post gas).

-rampa wzrastania predkos$ci przesuwania drutu.

c) W obecnosci alarmow:

-“ALL UP” : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed przepieciem.

-“ALL LOU” : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim
napieciem.

-“ALL thr” : zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed przegrzaniem spawarki

-“ALL GRA” : zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed zbyt niskim
ci$nieniem w obwodzie chtodzenia wodnego uchwytu spawalniczego.

-“ALL SPL” : napigcie ustawione za pomocg przetacznikéw jest zbyt wysokie w
przypadku uzywania uchwytu spawalniczego SPOOL GUN.

7- Przycisk o podwdjnym dziataniu: jezeli wcisniety i zwolniony, umozliwia

wyswietlenie pradu spawania, predkosci podawania drutu oraz czasu trwania
spawania punktowego (wylacznie jezeli zostata wybrana funkcja spawania
punktowego!).
Jezeli ten przycisk pozostanie wcisnigty przez co najmniej 3 sekundy, zostanie
uzyskany dostgp do trybu programowania parametrow dla akcesoriow
spawalniczych. Aby wyjs$¢ z trybu programowania nalezy ponownie wcisnaé ten
przycisk i przytrzymaéwciénietygrzez co najmniej 3 sekundy.

8- SYNERGIC DEFAULT (DOMYSLNE): Dioda $wieci sie: wskazuje, ze predkos$¢
drutu jest predkoscig zalecang (wczesniej ustawiona warto$¢é domysina).

9- Pokretto do regulacji predkosci drutu oraz do ustawiania parametréw akcesoriow
spawalniczych.

10- Przycisk wyboru rodzaju spawania 2T, 4T, SPOT.

11- Przycisk wyboru rodzaju spawanego materiatu (stal, stal nierdzewna, aluminium,
stopy miedz-krzem lub miedz-aluminium, przeznaczone do lutowania metodg mig,
FREE dla drutéw rdzeniowych).

12- Przycisk wyboru gazu spawalniczego.

13- Przycisk wyboru $rednicy drutu.

14- Dioda sygnalizujaca zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim ci$nieniem w
obwodzie chtodzenia wodnego uchwytu spawalniczego.

15- Dioda sygnalizujgca zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed
przegrzaniem spawarki

16- Dioda sygnalizujgca rozpoznanie uchwytu spawalniczego spool gun

17- Wyswietlacz alfanumeryczny 2 cyfrowy. Wskazuje potozenie przetacznikéw
spawarki

18- Klawisz zapamigtywania (SAVE) spersonalizowanych programéw spawania
(patrzpar.4.8.2).

19- Klawisz przywotywania (RECALL) spersonalizowanych programéw spawania
(patrzpar.4.8.3).

4.3 SPAWANIE Z ZASTOSOWANIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO MIG-MAG

(Rys B,C,D)
Wla_czyc spawarke.

- Wybraé rodzaj materiatu, rodzaj gazu oraz srednice drutu, wciskajac odpowiednie
przyciski (11,12, 13).

- Ustawi¢ prad spawania za pomocg przetacznikow zwyktych i obrotowych (jezeli
wystepuja) (Rys. N).

- Na wyswietlaczu zostanie wys$wietlony prad spawania dotyczacy aktualnie

wykonanego ustawienia. Wciskajac przycisk (7) mozna wyswietli¢ odpowiednig
predkos$¢ drutu, wstepnie zdefiniowana fabrycznie (dioda (8) SYNERGIC DEFAULT
Swieci sie).
UWAGA: istnieje mozliwo$¢ zmiany predkosci drutu w zakresie wstepnie
zdefiniowanej przerwy, gwarantujgc dobre wyniki spawania. Taka przerwa jest
sygnalizowana przez swiecaca sie diode (8) SYNERGIC DEFAULT; po wyjsciu ze
stanu SYNERGIC DEFAULT (DOMYSLNY) nastapi zgasniecie diody.

- Wybraé odpowiedni tryb spawania wciskajac przycisk (10).

- Wocisna¢ przycisk uchwytu spawalniczego, aby rozpocza¢ spawanie.

UWAGA: podczas spawania na wyswietlaczu wskazana jest rzeczywista warto$¢
pradu.

- Krecac pokrettem (9) mozna zmienia¢ predkos¢ drutu, wyswietlajac jednoczesnie
na wySW|etIaczu odpowiednig warto$¢; odczytana warto$¢ pradu pojawi sie
ponownie bezposrednio po zakonczeniu tej regulacji.

- W krytycznych warunkach spawania dioda dotyczaca srednicy wybranego drutu
zacznie migotac.

Wazne: spawarka zapamietuje wszystkie parametry (materiat, gaz, $rednica drutu,

predkos$¢ drutu) dotyczace ostatniego procesu spawania.

4.4 SPAWANIE Z ZASTOSOWANIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO SPOOL GUN
(Rys B,C,D)
Wlaczyc spawarke.

- Wybra¢ rodzaj materiatu, rodzaj gazu oraz $rednice drutu, wciskajgc odpowiednie
przyciski (11,12, 13).

- Ustawi¢ prad spawania za pomoca przetacznikéw zwyktych i obrotowych (jezeli
wystepuja) (Rys. N).

- Na wyswietlaczu zostanie wyswietlony prad spawania dotyczacy wiasnie

wykonanego ustawienia. Wciskajac przycisk (7) mozna wyswietli¢ odpowiednig
predkos$é drutu, wstepnie zdefiniowang fabrycznie (dioda (8) SYNERGIC DEFAULT
Swieci sie).
UWAGA: istnieje mozliwo$¢ zmiany predkosci drutu w zakresie wstepnie
zdefiniowanej przerwy, gwarantujac dobre wyniki spawania. Taka przerwa jest
sygnalizowana przez swiecaca sie diode (8) SYNERGIC DEFAULT; po wyjsciu ze
stanu SYNERGIC DEFAULT (DOMYSLNY) nastapi zgasniecie diody.

- Wybraé tryb spawania wciskajac przycisk (10).

- Wocisngé przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym spool gun, aby
rozpocza¢ spawanie.

UWAGA: podczas spawania na wys$wietlaczu wskazana jest rzeczywista warto$¢
pradu.

- Krecac potencjometrem znajdujgcym sie na uchwycie spool gun mozna zmienia¢
predkos¢ drutu, wySwietlajac jednoczesnie na wyswietlaczu odpowiednig wartos¢;
odczytana warto$¢ pradu pojawi sie ponownie bezposrednio po zakonczeniu tej
regulaciji.

- W krytycznych warunkach spawania dioda dotyczaca srednicy wybranego drutu
zacznie migotac.

Wazne: funkcjonowanie spool jest zahamowane w przypadku, kiedy prad ustawiony za

pomoca przetacznikéw jest zbyt wysoki. W tej sytuacji na wyswietlaczu pojawia sie
napis “ALL SPOL”.

4 5 FUNKCJA SPAWANIAPUNKTOWEGO (Rys. D)
Ustawic funkcje spawania punktowego spot wciskajac przycisk (10). Wcisngg i
przytrzymac wcisnigty przycisk (7), dopoki nie zaswieci sig dioda (4). Pokrettem (9)
ustawic czas trwania spawania punktowego.

- Weisna¢ przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk uchwytu spool gun i
rozpocza¢ spawanie. Zostanie ono przerwane automatycznie po uptywie czasu
uprzednio ustawionego.

4.6 PROGRAMOWANIE PARAMETROW DLA AKCESORIOW SPAWALNICZYCH

Rys.D i
Wartosci DOMYSLNE parametréw dotyczacych akcesoriow spawalniczych (rampa
wzrostu, palenie drutu po zakonczeniu spawania burn-back, czas trwania
wyprzedzenia wyptywu gazu pre-gas) sg ustawiane farbrycznie przez producenta; aby
spersonalizowac kazdy parametr nalezy postgepowaé w nastepujacy sposob:
- Wecisnac przycisk (7) i przytrzymac wcisnigty przez co najmniej 3 sekundy, dopdki na
wyswietlaczu nie pojawi sie napis “nor”.
- Wecisng¢ przycisk (7) i przytrzymac wcisniety dopoki nie zaswieci sie dioda (2, 3 lub
4) odpowiadajaca parametrowi danego akcesoria, ktére nalezy zaprogramowac.
- Przekreci¢ pokretto (9), aby zmieni¢ warto$¢ wybranego parametru.
Rampa wzrastania predkosci drutu:
Zakres regulacji nor,r_1, ..., r_9 (nor = start bez rampy, r_1 = start bardzo szybki, r_9
= start bardzo wolny).
Czas trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania burn back:
Zakres regulacji 0-1sek.
Czas trwania opdznienia wyptywu gazu post-gas:
Zakres regulacji 0-3sek.
- Aby ponownie ustawi¢ fabryczng warto§¢ domysing nalezy réwnoczesnie
przytrzymac wcisniete przyciski (11i12) przez 3 sekundy.
- Aby zachowa¢ zdefiniowang warto$¢ i wyj$¢ z trybu programowania nalezy
ponownie wcisngg¢ i przytrzymac wcisniety przycisk (7) przez co najmniej 3 sekundy.

4.7 PONOWNE USTAWIENIE WSZYSTKICH PARAMETROW DOMYSLNYCH (Rys.
D)

Weciskajac réwnoczesnie przyciski (11, 12) (nie wykonywac w trybie programowania),
nastepuje ustawienie wartosci domysinych wszystkich parametrow spawania.

4.8 ZAPAMIETYWANIE | PRZYWOLYWANIE PROGRAMOW
SPERSONALIZOWANYCH.

4.8.1 Wprowadzenie

Niniejsza spawarka umozliwia zapamietywanie (SAVE) spersonalizowanych
programéw spawania, ktére dotycza zestawu parametréw, obowigzujacych dla
okre$lonego rodzaju spawania. Kazdy program spersonalizowany moze zosta¢
przywotany (RECALL) w kazdej chwili, oddajac w ten sposéb do dyspozycji
uzytkownika spawarke ,gotowg do uzytku”’, przeznaczong do uprzednio
zoptymalizowanego specyficznego rodzaju spawania. Spawarka umozliwia
zapamigtywanie 9 programéw spersonalizowanych.

4.8.2 Procedura zapamietywania (SAVE)
Po optymalnym wyregulowaniu spawarki, przeznaczonej do okreslonego rodzaju
spawania, nalezy postgpowac jak opisano nizej (RYS.D):
A) Wcisna¢ klawisz (18) “SAVE” i przytrzymac wcisniety przez 3 sekundy.
B) Na wyswietlaczu (6) pojawi sie napis “S_ " oraz numer zawarty w zakresie od 1do 9.
C) Obracajac pokretto (9) nalezy wybra¢ numer, pod ktérym zamierza sie zachowaé
dany program.
D) Ponownie wcisng¢ klawisz (18) “SAVE”:
- jezeli klawisz “SAVE” pozostanie wcisnigty przez okres czasu przekraczajacy 3
sekundy, program zostat prawidtowo zachowany i pojawi sie napis “YES”;
- jezeliklawisz “SAVE” pozostanie wcisniety przez okres czasu nie przekraczajacy 3
sekund, program nie zostat prawidtowo zachowany i pojawi sig napis “no”.

4.8.3 Procedura przywotywania (SAVE)

Postepowac jak nizej (patrz RYS.D):

A) Wcisna¢ klawisz (1)) “RECALL” i przytrzymaé wcidniety przez 3 sekundy.

B) Na wyswietlaczu (6) pojawi si¢ napis “r_" oraz numer zawarty w zakresie od 1do 9.

C)Obracajac pokretto (9) nalezy wybraé numer, pod ktérym zostat zachowany
program, ktory teraz zamierza sig Wykorzysta(’:.

D) Ponownie wcisng¢ klawisz (19) “RECALL”:
- jezeliklawisz “RECALL” pozostanie wcisnigty przez okres czasu przekraczajacy 3

sekundy, program zostat prawidtowo zachowany i pojawi sig napis “YES”;

- jezeli klawisz “RECALL" pozostanie wcisnigty przez okres czasu nie
przekraczajacy 3 sekund, program nie zostat prawidtowo zachowany i pojawi sie
napis “n

UWAGI:

- PODCZAS WYKONYWANIA OPERACJI Z ZASTOSOWANIEM KLAWISZY
“SAVE” | “RECALL”, DIODA “PRG” SWIECI SIE.

- PRZYWOLANY PROGRAM MOZE BYG. MODYFIKOWANY ZGODNIE Z
UPODOBANIEM OPERATORA, JEDNAKZE ZMIENIONE WARTOSCI NIE
ZOSTANA | AUTOMATYCZNIE ZACHOWANE. JEZELI ZAMIERZA SIE
ZACHOWAC NOWE WARTOSCI W TYM SAMYM PROGRAMIE, NALEZY
WYKONAC PROCEDURE ZAPAMIETYWANIA.

- ZAPISYWANIE PROGRAMOW SPERSONALIZOWANYCH | ODNOSNE
SZEREGOWANIE PARAMETROW PRZYLACZONYCH NALEZY DO
OBOWIAZKOW UZYTKOWNIKA.

4.9 ZABEZPIECZENIE TERMICZNE (Rys. D)

Dioda (15), sygnalizujaca zabezpieczenie termostatyczne zaswieci sig¢ w stanie
przegrzania urzadzenia (na wyswietlaczu pojawi sie napis “ALL thr”), przerywajac
dostarczanie mocy; reset nastepuje automatycznie po kilkuminutowym schfodzeniu.

410 ZABEZPIECZENIE PRZED ZBYT NISKIM CISNIENIEM W OBWODZIE
CHLODZENIAWODNEGO (RYS. D)

Dioda (14) zaswieci si¢ w stanie niedostatecznego cisnienia w obwodzie chtodzenia
wodnego, ponadto na wyswietlaczu pojawi sie napis “ALL GRA”. W tej sytuacji
spawarka nie dostarcza mocy.

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
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE (Rys. E)
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowaé odtgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.
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5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sg urzadzen do
podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chlodzacego nie znajdowaty si¢ przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomocg wentylatora, jezeli wystepuje); upewnic sig jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dlajej ciezaru celem uniknigcia wywrécenia lub przesuniecia.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5 4.1 Uwagal!

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy
dane podane na tabliczce znajdujacej sie na spawarce odpowiadaja napieciu i
czestotliwosci sieci, bedgcych do dyspozycji w miejscu instalaciji.

Spawarke nalezy podiaczyé wytacznie do systemu zasilania z uziemionym
przewodem neutralnym.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podiaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancije
mniejszg od Zmax =0.02 ohm.

- Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Wtyczka i gniazdo wtyczkowe

podtaczy¢ do przewodu zasilania z wtykiem znormalizowanym, (3P + T dla 3ph) o
odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i przygotowaé gniazdo wtyczkowe sieci
wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny wylacznik; specjalnie przygotowany
zacisk uziemiajacy nalezy podiaczy¢ do przewodu uziomowego (zétto-zielony) linii
zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podane sa w amperach wartosci zalecane dla
bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybrane na podstawie max. pradu znamionowego
wytwarzanego przez spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.

5.4.3 Podczas wykonywania operacji zmiany napigcia (Rys. F)

Zdja¢ panel i dosta¢ sie do wnetrza spawarki, nastepnie przygotowac skrzynke
zaciskowg zmiany napiecia w taki sposéb, aby podtaczenie wskazane na specjalnej
tabliczce byto zgodne z napigciem sieci, bedacym do dyspozyciji.

Doktadnie zamontowaé panel dokrecajac odpowiednie $ruby.

Uwagal!

Spawarka jest nastawiona fabrycznie na najwieksze napiecie z gamy bedacej do
dyspozyciji, 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 powodowaé¢ w konsekwencji powazne zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz przedmiotow (np. pozar).

5.5 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA (Rys. G)

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ PODLACZEN NALE 2Y
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

w tabell 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w
mm?) na podstawie maksymalnego pradu wytwarzanego przez spawarke.

5 5.1 Podtaczenie butli gazowej
Butla gazowa moze byc¢ przewozona na wézku spawalniczym: max 60kg.

- Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, w przypadku zastosowania
gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wtozy¢ specjalng redukcje dostarczong
w akcesoriach.

- Podiaczyc przewdd doptywu gazu do reduktora i dokrecic zacisk, znajdujacy sig w
wyposazeniu.

- Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

5 5.2 Podtaczenie do podajnika drutu
Podiaczy¢ spawarke (panel tylny):
- kabel doprowadzajacy prad spawania do szybkoztaczki (+).
- kabel sterujgcy do odpowiedniego tacznika.

- Zwréci¢ uwage, aby mocno dokreci¢ taczniki
przegrzewania sig i utrate skutecznosci.

- Podtaczy¢ rure doprowadzajaca gaz, pochodzacq z reduktora ci$nienia butli i
nastepnie dokreci¢, zaktadajac zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu urzadzenia.

umozliwiajace uniknigcie

5.5.3 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczyé do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na
ktorym jest utozony, mozliwie jak najblizej do spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

5.5.4 Podtaczenie uchwytu spawalniczego

Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajac recznie do konca
nakretke zabezpieczajgca. Przygotowa¢ do pierwszego tadowania przewodu,
wymontowujac dysze i rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wyjscie.

5.5.5 Podtaczenie uchwytu spawalniczego spool gun

Podtaczy¢ uchwyt spool gun do przytacza uchwytu scentralizowanego, obracajac do
konca tulejke mocujaca. Nastepnie wiozy¢ przytacze przewodu sterujacego do
odpowiedniego gniazda.

Spawarka rozpoznaje automatycznie uchwyt spool gun.

5.5.6 Zalecenia

- Przekreci¢ do konca taczniki przewodéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikdw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywaé¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$c¢ procesu spawania.

5.5.7 Podtaczenie systemu chtodzenia wodnego G.R.A. (tylko dla wersji R.A.).
(RYS. H)

- Zdjac ostong spawarki (1).

- Wiozy¢ system chtodzenia wodnego G.R.A. (2).

- Przymocowa¢ system chtodzenia wodnego G.R.A. z tytu, przykrecajac $rubami
znajdujgcymi sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Zamknac¢ ostong spawarki (3).

- Podtgczyc system chtodzenia wodnego G.R.A do spawarki za pomoca przewodu,
znajdujgacego sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Podtaczy¢ przewody rurowe doprowadzajace wode do szybkoztgczek.

- Wigczy¢ system chiodzenia wodnego G.R.A., $ledzac procedure opisang w
instrukcji znajdujacej sie na wyposazeniu systemu chtodzenia.

UWAGA: w przypadku, kiedy gniazdo zasilania przeznaczone dla systemu

chlodzenia nie jest uzywane, nalezy zamontowa¢ specjalng wtyczke znajdujaca

si¢ nawyposazeniu spawarki.

5.6 WPROWADZANIE SZPULIZDRUTEM (Rys. l)

AUWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIAWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT |
RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA
SREDNICY | RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY
PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

ZatozycC szpule z drutem na trzpien; upewnic¢ sig, czy bolec prowadzacy trzpien jest
prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsungg¢ je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a).
Sprawdzi¢, czy rolkal/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla zastosowanego
rodzaju drutu (2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowana koncéwke i zaokraglic;
obréci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wiozy¢
koncoéwke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajac na 50-100mm
poprzez tulejkg prowadzaca do ztaczki uchwytu spawalniczego (2c).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednig wartos¢,
sprawdzajgc czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki doinej (3).

Dokreci¢ srube regulacyjng znajdujaca sie na $rodku, aby lekko zahamowac trzpien
1b

Zdjaé dysze i rurke kontaktowa (4a).

- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wtaczy¢ spawarke, wcisnaé przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli
obecna) i odczeka¢, az koncoéwka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i
wysunie sie na dtugos¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢ przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje si¢ pod napieciem
elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec powodowac, jezeli
nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

- Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowaé docisk rolek i
hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie
slizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie
zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

- Odcig¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

5.7 WPROWADZANIE SZPULI DRUTU NA SPOOL GUN (Rys. L)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM OPERACJI WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZONE
JEST ZASILANIE; LUB TEZ CZY UCHWYT SPOOL GUN ZOSTAL ODLACZONY
OD SPAWARKI.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA, OSLONA PROWADNICY ORAZ RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPOOL GUN SA ODPOWIEDNIE DLA SREDNICY
DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY ZOSTAtY
PRAWIDIQWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU. NIE
ZAKIADAC REKAWIC OCHRONNYCH.

Zdja¢ pokrywe wykrecajac odpowiednig $rube (1).

Witozyc¢ szpule drutu na trzpien.

Zwolni¢ przeciwrolke dociskajaca i odsunag ja od rolki gérnej (2).

Zwolni¢ koniec drutu, obcig¢ zdeformowang koncéwke jednym cieciem i bez
zadzioréw; obréci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i
wiozy¢ koniec drutu do tulei prowadzacej, dociskajac na 50-100mm do wnetrza lancy
(2).

Ponownie umiesci¢ przeciwrolke, regulujac jej nacisk do $redniej wartosci i
sprawdzajac, czy drutjest prawidtowo umieszczony w rowku dolnej rolki (3).

Lekko zahamowac trzpien dokrecajac odpowiednig $rube regulacyjna.

Po podtaczeniu uchwytu Spool gun, wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka
zasilajacego, wtaczy¢ spawarke i wcisna¢ przycisk spool gun, nastepnie odczekac
az koniec drutu przejdzie przez catq tulejke prowadzaca i wyjdzie na 100-150mm nad
przednig cze$¢ uchwytu spawalniczego, zwolnié przycisk uchwytu.

5.8 WYMIANA OSLONY PROWADNIKA DRUTU W UCHWYCIE SPAWALNICZYM
(RYS. M)

Przed przystapieniem do wymiany ostony nalezy roztozy¢é przewod uchwytu
spawalniczego, unikajac powstawania zagig¢.

5.8.1 Spiralna ostona do drutéw stalowych

1- Wykreci¢ dysze i rurke kontaktowg gtowicy uchwytu spawalniczego.

2- Wykreci¢ nakretke blokujacg ostone centralnego tacznika i wyja¢ starg ostone.

3- Wiozy¢ nowa ostone do kanatu przewodu uchwytu spawalniczego i docisng¢ ja
lekko, dopdki gtowica nie wysunie sie z uchwytu spawalniczego.

4- Dokreci¢ recznie nakretke blokujgca ostone.

5- Odciag¢, lekko $ciskajac wystajacy kawatek ostony; ponownie wyjac ja z przewodu
uchwytu spawalniczego.

6- $cia¢ ukosnie przycieta koncdwke ostony i ponownie wtozyé jg do kanatu przewodu
uchwytu spawalniczego.

7- Ponownie dokreci¢ nakretke odpowiednim kluczem.

8- Ponownie zamontowac rurke kontaktowa i dysze.
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5.8.2 Ostona z materiatu syntetycznego przeznaczona dla drutow aluminiowych
Wykona¢ operacje 1, 2, 3 zgodnie z zaleceniami przeznaczonymi dla ostony stalowej (
nie bra¢ pod uwage operacji4, 5, 6, 7,8).

9- Dokreci¢ rurke kontaktowg przeznaczong dla aluminium, sprawdzajac, czy styka
siezostong.

10-Zatozy(: na przeciwny koniec ostony (od strony przytacza uchwytu spawalniczego)
mosiezng gwintowq ztaczke rurowa, plers<:|en OR i lekko naciskajac na ostone,
dokrecic nakretke blokujaca. Nadmierna czgS¢ ostony zostanie nastepnie usunigta
zgodnie z wymiarem. Wyjac¢ rurke kapilarng ze ztaczki uchwytu spawalniczego i
podajnika drutu; jest ona przeznaczona dla oston aluminiowych.

11- RURKA KAPILARNA NIE JEST PRZEWIDZIANA dla oston aluminiowych o
$rednicy 1,6-2,4mm (koloru z6ttego); ostona zostanie wigc umieszczona w ztgczce
uchwytu spawalniczego bez rurki.

Odcia¢ rurke kapilarng przeznaczong dla oston aluminiowych o $rednicy 1,2-
1,6mm (koloru czerwonego) na dtugosc nieprzekraczajgcg okoto 2 mm w stosunku
do rurki stalowej i natozy¢ na wolny koniec ostony.

12-Wiozy¢ i zablokowac uchwyt spawalniczy w ztgczce prowadnika drutu, zaznaczy¢
ostone w odlegtosci 1-2mm od rolek, ponownie wyjgc uchwyt spawalnlczy

13- Odcigc ostone na okreslony wymiar, nie znieksztatcajac otworu wejsciowego.
Ponownie zamontowaé uchwyt spawalniczy na zlaczce prowadnika drutu i
zamontowac dysze gazu.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 TRYBY TRANSMISJI (TOPIENIA) DRUTU ELEKTRODY

6.1.1 Short Arc (Krétki tuk)

Topienie drutu i odrywanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych od konca
drutu do jeziorka spawalniczego (do 200 razy na sekunde).

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,6-1,2mm
- Zakres pradu spawania: 40-210A
- Zakres napigcia tuku: 14-23V

- Gazprzeznaczony do uzytku: CO2lub mieszankiAr/CO2 lub Ar/CO2/02
Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Zakres pradu spawania:

- Zakres napigcia tuku:

- Gazprzeznaczony do uzytku:

Aluminiumi stopy

0,8-1mm
40-160A

14-20V
mieszankiAr/O2 lub Ar/CO2 (1-2%)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,6mm
- Zakres pradu spawania: 75-160A
- Zakres napigcia spawania: 16-22V
- Gazprzeznaczony do uzytku: Ar99,9%
- Dowolna dtugo$¢ drutu (stick out): 5-12mm

Typowa rurka kontaktowa powinna znajdowac sig réowno z dyszg lub lekko wystawac, w
przypadku cienszych drutéw i nizszego napiecia tuku; dowolna dtugo$é drutu (stick-
out) w zwyktych przypadkach bedzie znajdowa¢ sie w granicach od 5 do 12mm.
Wybraé gniazdo z reaktancjg minimalng dla stali weglowych i niskostopowych, z
zastosowaniem gazu ostonowego CO2 (druty o $rednicy 0,8-1,2mm), z reaktancjg
$rednig dla tych samych materiatéw w ostonie gazu Ar/CO2, natomiast z wysoka
reaktancja w przypadku stali nierdzewnych i aluminium.

Zastosowanie: Spawanie w kazdej pozycji, na cienkich grubosciach lub tez podczas
pierwszego przejscia uko$nego, utatwiane przez ograniczone obcigzenie cieplne i
fatwo kontrolowane jeziorka.

Uwaga: Transmisja SHORT ARC (krétki tuk) podczas spawania alluminium i jego
stopdw powinna by¢ stosowana z zachowaniem ostroznosci (szczegodlnie w przypadku
drutéw o $rednicy >1mm), poniewaz moze wystapi¢ zagrozenie wadliwego topienia.

6.1.2 Spray Arc (Luk natryskowy)

Topienie drutu nastepuje przy wyzszych wartosciach pradu i napiecia w stosunku do
tuku krétkiego "short arc", a koncéwka drutu nie styka sie juz z jeziorkiem
spawalniczym; z niej powstaje tuk, przez ktory przenikaja metalowe krople pochodzace
znieustannego topienia drutu elektrody, czylizbraku zwar¢.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,6mm
- Zakres pradu spawania: 180-450A
- Zakres napigcia tuku: 24-40V
- Gazprzeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/CO2lub Ar/CO2 /02
Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 1-1,6mm
- Zakres pradu spawania: 140-390A
- Zakres napiecia spawania: 22-32V

- Gaz przeznaczony do uzytku:
Aluminiumi stopy

mieszankiAr/O2lub Ar/CO2 (1-2%)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,6mm
- Zakres pradu spawania: 120-360A
- Zakres napiecia spawania: 24-30V
- Gazprzeznaczony do uzytku: Ar99,9%

W typowych zastosowaniach rurka kontaktowa powinna znajdowaé sie wewnatrz
dyszy 5-10mm, tym dalej im wyzsze jest napiecie tuku; dowolna dlugo$¢ drutu (stick-
out) bedzie zwykle zawarta w granicach od 10 do 12mm. Stosowa¢ gniazdo z
minimalna reaktancja.

Zastosowanie: Spawanie poziome przy grubosciach nie mniejszych od 3-4mm
(bardzo ptynne jeziorko); predko$¢ spawania oraz stopien osadzania sg bardzo
wysokie (duze obcigzenie ciepine).

6.2 REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA

6.2.1 Gaz ostonowy

Przeptyw gazu ostonowego powinien wynosic:

shortarc: 8-14 1/min

spray arc: 12-201/min

w zaleznosci od natezenia pradu spawania oraz $rednicy dyszy.

6.2.2 Prad spawania (RYS. N)

Warto$¢ pradu spawania jest wyznaczana dla okreslonej $rednicy drutu przez
predkos¢ podawania drutu. Nalezy zwréci¢ uwage, ze dla wymaganej wartosci pradu,
predkosé podawania drutu jest odwrotnie proporcjonalna do Srednicy uzywanego
drutu.

W przypadku drutéw powszechnie stosowanych, wartosci orientacyjne pradu
spawania w trybie recznym podane sa w tabeli (TAB. 4).

6.2.3 Napiecie tuku

Napiecie tuku moze by¢ regulowane z krotkimi przerwami (regulacja krokowa) za
pomoca przetacznikdw, znajdujacych sie na pradnicy; nalezy je dostosowaé do
predkosci podawania drutu (prad), wybranej w zaleznosci od $rednicy zastosowanego
drutu oraz od rodzaju gazu ostonowego, w trybie progresywnym zgodnie z nastepujaca
zaleznoscig, ktéra umozliwia uzyskanie sredniej wartosci:

U2=(14+0,05x12)
gdzie: U2 :Napiecie tuku w woltach;

12 :Prad spawania w amperach.
Nalezy pamieta¢, ze w stosunku do napigcia dostarczanego bez obciazenia dla
kazdego kroku, napiecie tuku bedzie nizsze od 2-4V dla kazdych 100A dostarczonych.
Mieszanki Ar/CO2 wymagaja napig¢ tuku o 1-2V mniejszych w stosunku do CO2.

6.2.4 Jakos¢ spawania

Jakos¢ sciegu spawalniczego, wraz z minimalng iloscig wytwarzanych rozpryskow,
bedzie gtéwnie wyznaczana przez réwnowage parametréow spawania: takich jak: prad
(predkos¢ drutu), $rednica drutu, napigcie tuku, itp. oraz przez odpowiednio dobrane
gniazdo z reaktancja.

W ten sam sposob nalezy dostosowac pofozenie uchwytu spawalniczego, jak
pokazano na rysunku (RYS. O), w celu unikniecia nadmiernego rozpryskiwania i wad
wykonywanego $ciegu.

Roéwniez predkos¢ spawania (predko$¢ przesuwania wdtuz ztacza) jest elementem
decydujacym o prawidtowo wykonanym $ciegu; nalezy jg uwzgledni¢ rownoznacznie z
pozostatymi parametrami, przede wszystkim w celu zapewnienia odpowiedniego
whnikania i ksztattu samego $ciegu.

Najczesciej spotykane wady podczas spawania zebrane sgw TAB.5.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA| 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 goracych; moze to
powodowac stopienie materiatow izolujgcych powodujac bardzo szybkie zuzycie.
Sprawdzaé okresowo szczelno$¢ instalacji rurowej i ztaczek gazu.

Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢ suchym
sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu i sprawdzacé jej stan.
Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe
zamontowanie czesci koncowych uchwytu elektrody: dysza, rurka kontaktowa,
dyfuzor gazu.

7.1.2Podajnik drutu

- Czesto sprawdza¢ stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt
metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i
wyjsciowy).

7.2 NADZWYCZAJNAKONSERWACJA ,

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 napigeciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i mogq one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymiw
ruchu.

- Okresowo, z czestotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdzaé wnetrze spawarki i usuwaé kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna
je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczkg Iub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sg odpowiednio
zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja slady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowaé¢ panele
spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

8. NIEPRAWIDLOWOSCI,
ZARADCZE (1AB.6)

PRZYCZYNY | SRODKI

A UWAGA! WYKONYWANIE NIEKTORYCH KONTROLI POCIAGA ZA SOBA

ZAGROZENIE ZETKNIECIE SIE Z CZESCIAMI ZNAJDUJACYMI SIE POD
NAPIECIEM I/LUB W RUCHU.

Przed wykonaniem jakiejkolwiek operacji na podajniku drutu lub wewnatrz spawarki
nalezy przeczyta¢ rozdziat 7 ,,KONSERWACJA”.
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1.

ZAKLADNiIi BEZPECNOSTNiIi POKYNY PRO

OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouiiti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
pfisluSnych ochrannych opatfenich a o postupech v nouzovém stavu.

(Souvisejici informace najdete také v ,,TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo

CLC/TS 62081“

INSTALACE A POUZITI ZARIZENIi PRO OBLOUKOVE

SVAROVAN:I).

AN

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpeéné.
Pfipojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni arazam.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢éem.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodi€i.

Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.
Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
provadét pii vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

naprazdno

DO LO®E

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

Vyhnéte se ¢€innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.).

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarovacim dymam v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pfistup pfijejich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné sluneéniho zareni.

Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pfipadnym uzemnénym kovovym c¢&astem umisténym v blizkosti
(dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich koberct.

Pokazdé si chrante zrak pouzitim pfislusnych skel neobsahujicich aktinium
na ochrannych stitech nebo maskach.

Pouzivejte prislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému zareni pochazejicimu z
oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

Hluénost: V pfipadé, 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 prostiedku.

oo

Prichod svafovaciho proudu zplsobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakeru, respiratort, kovovych protéz apod.).

Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatfeni vii¢i nositeltiim téchto zafizeni.
Napfiklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostredi,

k profesionalnim

ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice viéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaru¢eno.

Obsluha musi

pouZivat nasledujici postupy, aby sniZila expozici vuagi

elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pristroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.
Minimalnivzdalenost d=20cm (Obr. P).

Zarizeni tfidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostredi,

k profesionalnim

ucelim. Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napdjeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALSI OPATRENI
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OPERACE SVAROVAN::

- Vprostredi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald.

MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pripadech.

MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostredkad,
popsanych v éastech 5.10; A.7; A.9 , TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“.



- MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpecnostnich ploSin. . .

- NAPETIMEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci

s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky mize dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méfeni pfistroji za icelem
urceni existence nebezpedirizika a mohl pfijmout vhodna ochranna opatfeni v
souladu s ustanovenim ¢asti 5.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svarovaci pFistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci pfevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svarovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiredek k zavéseni svarovaciho

pristroje.

AN

Pfed pfipojenim svarovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho pfristroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavaée
dratu, napriklad:

- Vyména valecku a/nebo vodic¢e dratu;

- Zasunuti dratu do valec¢ku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi vale¢ku, ozubenych pfevodu a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pfevodd. | . . i
MUSIBYT VYKONANO PRIVYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

- Je zakazano zvedat svarovaci pristroj.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS

2.10voD

Tento svarovaci pfistroj je tvofen zdrojem proudu a samostatnym podavacem dratu,
ktery je k nému pfipojen prostfednictvim kabelového svazku. Zdrojem proudu je
usmérnova¢ napajeny tfifazovym napétim, s konstantnim proudem, se stupriovitou
regulaci a s vicenasobnymi reaktanénimi zasuvkami. Podava¢ dratu je vybaven
jednotkou unasece dratu se 4 valecky, ovladanou mikroprocesorem, ktery umozriuje
automatické nastaveni rychlosti dratu podle vlastnosti svafovaného materialu,
pouzitého ochranného plynu a priméru dratu.

Svarovaci pfistroj je pfizplisoben pro pouziti se svafovaci pistoli SPOOL GUN,
pouzivanou pro svarovani hliniku a oceli v pfipadé, Ze existuje velka vzdalenost mezi
podavacem dratu a svarovanym dilem.

V provedeni R.A. (chlazeni vodou) je podavac dratu vybaven hadicemi a spojkami pro
pfipojeni chlazené svarovaci pistole k rozvodu vody chladici jednotky.

2.2ZAKLADNI VLASTNOSTI

- Kontrola napéjeciho napéti.

- Cinnost 2T/4T, Spot (Bodovani).

- Automaticka identifikace svarovaci pistole.

- Regulace rampy zrychleni dratu, doby post-gas, doby zpétného hofeni dratu (burn-
back).

- UlozZeni do paméti/Nacitani uzivatelskych programu.

- Priprava pro pouziti svafovaci pistole SPOOL GUN.

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana pro pfipad nedostate¢ného tlaku vody (pouze v provedeni R.A.).

2.3 SVAROVATELNOSTKOVU

Svarfovaci pfistroj je uréen pro svafovani MAG uhlikovych nizkolegovanych oceli s
pouzitim ochranného plynu CO2 a smési Ar/CO2 nebo Ar/CO2/02 (Ar-Argon, obvykle s
obsahem >80%) s pouzitim "pInych" i trubi¢kovych dratd.

Daéle umozriuje svafovani trubic¢kovym dratem bez ochranného plynu (self-shielding), a
to pfizpusobenim polarity svafovaci pistole pokyndm vyrobce dratu.

P¥i svafovani MAG nerezavéjicich oceli se pouzivaji obdobné zpusoby svafovani jako
pfi uhlikovych ocelich, s pouzitim vyhradné plnych nebo trubickovych dratd,
identickych nebo kompatibilnich se zakladnim materidlem, a s pouzitim smési
ochrannych plynt Ar/O2 nebo Ar/CO2 (s typickym obsahem Ar>98%).

Svarovani MIG hliniku a jeho slitin musi byt provadéno s pouZitim drat, jejichz slozeni
je kompatibilni se svafovanym materialem, a Cistého Ar (99,9%) v uloze ochranného
plynu.

Pajeni MIG je mozné provadét typicky na pozinkovanych plechach s draty z médéné
slitiny (napf. méd-kfemik nebo méd-hlinik) s Cistym argonem (99,9%) v uloze
ochranného plynu.

2.4 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Adaptér pro plynovou lahev s ARGONEM.

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

- Reduktor tlaku se 2 tlakoméry.

- Jednotka vodniho chlazeni G.R.A.
(pouze v provedeniR.A.).

- Svarovaci pistole MIG
(chlazena vodou v provedeni R.A.).

- Podavac¢dratu.

2.5 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Jednotka vodniho chlazeni G.R.A.
(standardni pfisluSenstviv provedeni R.A.).
- Sada pohyblivého ramena drzaku svafovaci pistole.
- Sada spojovacich kabeld R.A. 4m, 10m, 30m.
- Sada spojovacich kabeld 4ma 10m;

- Sadakrytu civky.

- Kartavoltmetru.

- Sadakolec¢ek podavace dratu.

- Sada pro svarovani hliniku.

- Sada pro svarovani trubickovym dratem.

- Svarovaci pistole MIG 5m 350A, 500A.

- Svarovaci pistole MIG 3m 500AR.A.
(standardni pfisluSenstviv provedeni R.A.).

- Svarovaci pistole MIG 5m 500AR.A.

- Spoolgun.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)

Hlavni Udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikaénim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

1- Stuperfi ochrany obalu.

2- Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~: stfidavé tfifazové napéti.

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem Grazu

elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

4- Symbol prfeduréeného zptsobu svarovani.

5- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

6- PrFislusna EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci stroji pro obloukové

svarovani.

7- Vyrobni Cislo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dilG, vyhledavani pivodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim
pristrojem béhem svarovani.

-X : ZatéZovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého mulze svafovaci pristroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-
minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i pfekroceni faktoru pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarovaci pristroj zustane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- AIV-AIV: Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni maximaini)
pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svarovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

= |, nax: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- L Efektivni napajeci proud.

10- -===: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni.

11-Symboly vztahujici se k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je uveden v

kapitole 1,Zakladni bezpe&nost pro obloukové svarfovani*.

©o
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Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaseho svarovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifika¢niho Stitku samotného svarovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka (TAB. 2)
- Podavaé dratu: viz tabulka (TAB. 3)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
4.1 KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE AZAPOJENI
4.1.1 Svarovaci pristroj (OBR. B)
na predni strané:
1- Hlavni vypina¢ s kontrolkou.
2- Stupriovita regulace napéti oblouku.
3- Pojistka.
4- Zasuvky pro pripojeni zemniciho kabelu, umozriujici rychlé pfipojeni, odpovidajici
odli§nym reaktanénim urovnim.
nazadni strané:
5- Vystup kabelu se svafovacim proudem.
6- Vystup kabelu ovladani.
7- Pojistka jednotky vodniho chlazeni.
8- Vstup napajeciho kabelu s kabelovou pfichytkou.
9- 5-polovy konektor jednotky vodniho chlazeni.

4.1.2 Podavac dratu (OBR. C)
napiednistrané:

1- Ovladaci panel (viz popis).

2- 14-polovy konektor pro pfipojeni Spool gun.

3- Rychlospojky pro pfipojeni hadic s vodou chlazeni svafovaci pistole MIG (pouze v
provedeni R.A.).

4- Konektor kabelu svafovaci pistole série EURO, umoznujici rychlé pfipojeni.
nazadni strané:

5- Nizkonapétova pojistka.

6- Spojka plynové hadice.

7- Zasuvka s kladnou polaritou, umoznujici rychlé pfipojeni.

8- 14-pdlovy konektor pro kabel ovladani

4.2 OVLADACI PANEL PODAVACE DRATU (OBR. D).

1- ZELENALED: poukazuje nato, Ze je pFistroj pfipojen k siti a je pfipraven k ¢innosti.
UPOZORNENI: V podminkach poruchového napéti mize dojit k nékteré z
nasledujicich situaci:

-PreruSovany zvukovy signal;

-napis ,ALL UP*“ nebo ,ALL LOU" na displeji.

V uvedenych pfipadech doporu€ujeme vypnout svafovaci pfistroj, aby se
zabranilo jeho poSkozeni.

2- A:RozsvicenaLED: nadispleji je zobrazovan svarovaci proud.

Blikajici LED: Rezim nastaveni rampy zrychleni dratu (@.).
3- m/min: Rozsvicenda LED: na displeji je zobrazovana rychlost svafovaciho dratu.

Blikajici LED: Rezim nastaveni zpétného hofeni dratu (burn back) ( D_@).
4- sec:Rozsvicena LED: nadispleji je zobrazovana doba bodovani.



Blikajici LED: Rezim nastaveni doby post-gas ( 1[7).
5- PRG: Rozsvicena LED: Na displeji je zobrazovan pracovni program, pfizplisobeny
uzivatelem dle jeho potieb.
6- 3-Ciselny alfanumericky displej. Zobrazuje:
a)
- Svarovaci proud v ampérech. Zobrazena hodnota odpovida nastavené hodnoté
pfi svafovacim pfistroji naprazdno nebo aktualni hodnoté béhem €innosti.
- rychlostdratu v m/min.
- dobu bodovani.
- Cislo pracovniho programu, pfizplisobeného uzivatelem.
b) V programovacim rezimu:
- dobu zpétného hofeni dratu (burn back).
- dobu postgas.
- rampu zrychleni dratu.
c) Za ptitomnosti alarmu:

- “ALLUP” zasah ochrany nasledkem prepéti napajeciho vedeni.

-“ALLLOU”: zéasah ochrany nasledkem podpéti napajeciho vedeni.

- “ALLthr” zasah tepelné ochrany nasledkem pfFili§ vysoké teploty
svarovaciho pfistroje.

-“ALLGRA”: zéasah ochrany nasledkem nedostate¢ného tlaku v rozvodu
vodniho chlazeni svafovaci pistole.

-“ALLSPL” : napéti nastavené prepinaéi je pfili§ vysoké pro pouziti SPOOL

GUN.

7- Tlacitko s dvoji funkci: Jeho stlaceni a opétovné uvolnéni umozriuje zobrazeni
svarovaciho proudu, rychlosti dratu a doby bodovani (pouze pfi zvolené funkci
bodovanil).

Kdyz je tlacitko stisknuto alespori na dobu 3 sekund, bude umoznén pfistup k
nastaveni druhotnych parametri svafovani. ZruSeni rezimu nastavovani
parametr( se provadi opétovnym stisknutim tlacitka alespon nadobu 3 sekund.

8- PREDNASTAVENI: Rozsvicena LED: Poukazuje nato, Ze rychlost dratu odpovida
doporu¢ené hodnoté (pfednastavena inicializa¢ni hodnota).

9- Otoc¢ny knoflik regulace rychlosti dratu a nastaveni druhotnych parametrt
svarovani.

10- Tlacitko volby svafovani 2T/4T, SPOT.

11- Tlaéitko volby druhu svafovaného materialu (ocel, nerezavéjici ocel, hlinik, slitiny
médi a kfemiku nebo médi a hliniku, uréené pro pajeni MIG, pro trubi¢kové draty
FREE).

12- Tlaéitko volby svafovaciho plynu.

13- Tlaéitko volby priméru dratu.

14- LED signalizace zasahu ochrany nasledkem nedostate¢ného tlaku v rozvodu
vodniho chlazeni svafovaci pistole.

15- LED signalizace zasahu tepelné ochrany nasledkem pfili§ vysoké teploty
svarovaciho pfistroje.

16- LED signalizace identifikace Spool gun

17- dvouciselny alfanumericky displej. Znazorriuje polohu pfepinaci svafovaciho
pristroje.

18- Tlaéitko ukladani uzivatelskych svarovacich programu do paméti (SAVE) (viz
odst. 4.8.2).

19- Tlaéitko nacitani (RECALL) uzivatelskych svafovacich programu (viz odst. 4.8.3).

4.3 SVAROVANI SE SVAROVACI PISTOLI MIG-MAG (Obr. B, C, D)
- Zapnéte svarovaci pfistroj.

- Tisknutim pfislusnych tlacitek (11, 12, 13) zvolte druh materialu, druh plynu a primér
dratu.

- Nastavte svafovaci proud oto¢nymi prepinaci a pfepinacem (je-li sou¢asti) (Obr. N).

- Nadispleji se zobrazi svafovaci proud odpovidajici pravé provedenému nastaveni.
Stisknutim tlacitka (7) je moZné zobrazit odpovidajici rychlost dratu,
prednastavenou ve vyrobnim zavodé (rozsvicena LED (8) PREDNASTAVEN!I).
POZNAMKA: Rychlost dratu se mize ménit v ramci prednastaveneho rozmezi prl
zaruc¢eni dobrych vysledku svafovani. Toto rozmezi je signalizovano rozsvicenim
LED (8) PREDNASTAVENI; po zrugeni podminek stavu PREDNASTAVENI dojde
ke zhasnuti LED.

- Stisknutim tlacitka (10) zvolte svafovaci rezim.

- Zahajte svafovani stisknutim tlacitka svafovaci pistole.

POZNAMKA: B&hem svafovani bude na displeji zobrazena skuteéna hodnota
proudu.

- Prostfednictvim otoéného knofliku (9) je mozné zménit rychlost dratu za
sou¢asného zobrazovani pfislusné hodnoty na displeji; zobrazovani hodnoty
proudu bude obnoveno, jakmile bude regulace ukonéena.

-V kritickych podminkach pro svafovani bude blikat LED odpovidajici pFisluSnému
zvolenému praméru dratu.

Dulezita informace: Svarovaci pristroj uklada do paméti vSechny parametry (material,

plyn, primér dratu, rychlost dratu) posledniho provedeného svarovani.

4. 4SVAROVANISESPO0LGUN(0br B,C,D)
- Zapnéte svarovaci pfistroj.

- Tisknutim pfislu$nych tlacitek (11, 12, 13) zvolte druh materialu, druh plynu a primér
dratu.

- Nastavte svafovaci proud oto€nymi prepinaci a pfepinacem (je-li sou¢asti) (Obr. N).

- Nadispleji se zobrazi svafovaci proud odpovidajici pravé provedenému nastaveni.
Stisknutim tladitka (7) je mozné zobrazit odpovidajici rychlost dratu,
pfednastavenou ve vyrobnim zavodé (rozswcena LED (8) PREDNASTAVENI).
POZNAMKA: Rychlost dratu se mize ménit v ramci pfednastaveného rozmezi pfi
zaruceni dobrych vysledku svafovani. Toto rozmezi je signalizovano rozsvicenim
LED (8) PREDNASTAVENI; po zruseni podminek stavu PREDNASTAVENI dojde
ke zhasnuti LED.

- Stisknutim tlacitka (10) zvolte svafovaci rezim.

- Zahajte svafovani stisknutim tlacitka na Spool gun.

POZNAMKA: B&hem svafovani bude na displeji zobrazena skute&na hodnota
proudu.

- Prostfednictvim potenciometru spool gun je mozné ménit rychlost dratu za
soucasného zobrazovani prislusné hodnoty na displeji; zobrazovani hodnoty
proudu bude obnoveno, jakmile bude regulace ukonéena.

-V kritickych podminkach pro svafovani bude blikat LED odpovidajici pfislusnému
zvolenému praméru dratu.

Dulezita informace: Kdyz je proud nastaveny piepinadi pfili§ vysoky, ¢innost Spool je

zruSena. V této situaci bude na displeji zobrazen néapis ,ALL SPOL".

4.5 FUNKCE BODOVAN:I (Obr. D)

- Stisknutim tlagitka (10) nastavte funkci bodovani spot. Stisknéte tlagitko (7) a drzte
jejaz dorozsviceni LED (4). Prostfednictvim oto¢ného ovladace (9) nastavte dobu
bodovani.

- Stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo zafizeni spool gun a zahajte svarovani.
Prerusi se automaticky po uplynuti pfedem nastavené doby.

4.6 NASTAVENi DRUHOTNYCH PARAMETRU SVAROVANI (Obr. D)
PREDNASTAVENE INICIALIZACNI hodnoty druhotnych parametrdi svafovani (rampa
zrychleni, burn-back, doba pre-gas) jsou pfednastaveny vyrobcem; za uc¢elem jejich
uzivatelského pfizplsobeni postupujte nasledovné:
- Stisknéte tlacitko (7) alespori na 3 sekundy a drzte jej az do zobrazeni napisu ,nor.
- Stisknéte tlagitko (7) a drzte jej az do rozsviceni LED (2 nebo 3 nebo 4), odpovidajici
nastavovanému druhotnému parametru.
- Zménite hodnotu zvoleného parametru ota¢enim otoéného ovladace (9).
Rampa zrychleni dratu:
Regulac¢ni interval nor, r_1, ..., r_9 (nor = zahajeni pohybu bez rampy, r_1 = velmi
rychlé zahajeni pohybu, r_9 = velmi pomalé zahajeni pohybu).
Dobaburn-back:
Regula¢niinterval 0-1 sek.
Doba post-gas:
Regula¢niinterval 0-3 sek.
- Obnoveni inicializaéni hodnoty prednastavené ve vyrobnim zavodé se provadi
soucasnym stisknutim tlacitek (11 a 12) na dobu 3 sekund.
- Ulozeni nadefinované hodnoty a zruSeni rezimu nastavovani parametrt se provadi
opétovnym stisknutim tlacitka (7) alespori na 3 sekundy.
4.7 OBNOVENi PREDNASTAVENYCH INICIALIZACNICH HODNOT VSECH
PARAMETRU (Obr. D)
Soucasnym stisknutim tlacitek (11, 12) (mimo rezim nastavovani parametr() dojde k
obnoveni pfednastavenych inicializa¢nich hodnot véech parametru svarovani.

4.8 ULOZENI UZIVATELSKYCH PROGRAMU DO PAMETI A JEJICH NACITANI
4.8.1 Uvod

Svarovaci pfistroj umoziiuje ukladat do paméti (SAVE) uzivatelské pracovni programy
tykajici se souboru parametrd platnych pro urcity druh svafovani. Kazdy program
uloZzeny v paméti mGze byt kdykoli na¢itan (RECALL), ¢imz bude mit uzivatel svafovaci
pFistroj ,pfipraven k pouziti“ pro specifickou, jiz optimalizovanou praci. Svarovaci
pfistroj umozriuje ulozit do paméti 9 uzivatelskych programi.

4.8.2 Postup pfii ukladani do paméti (SAVE)
Po nastaveni svarovaciho pfistroje do optimalniho stavu pro dany druh svafovani
postupujte nasledovné (OBR. D):
A) Stisknéte tlacitko (18) ,SAVE" na 3 sekundy.
B) Nadispleji (6) se zobrazi ,S_*a¢islovrozmeziod 1do 9.
C)Otacenim oto¢ného ovladace (9) zvolte ¢&islo, pod kterym hodlate ulozit dany
program.
D) Znovu stisknéte tlacitko (18) ,SAVE™":
- kdyz bude stisknuto tlacitko ,SAVE" na dobu del$i nez 3 sekundy, program byl
uloZen do paméti spravné a zobrazi se napis , YES*;
- kdyz bude stisknuto tlacitko ,SAVE" na dobu krats$i nez 3 sekundy, program nebyl
uloZen do paméti spravné a zobrazi se napis ,no".

4.8.3 Postup pfinacitani (RECALL)
Postupuijte nasledovné (viz OBR. D):
A) Stisknéte tlagitko (19) ,RECALL" na 3 sekundy.
B) Nadispleji (6) se zobrazi ,r_*a¢islovrozmeziod 1 do 9.
C)Otacenim oto¢ného ovladace (9) zvolte Cislo, pod nimz byl uloZzen do paméti
program, ktery hodlate pouzit.
D) Znovu stisknéte tlacitko (19) ,RECALL":
- kdyz bude stisknuto tlagitko ,RECALL" na dobu delSi nez 3 sekundy, program byl
nacitan spravné a zobrazi se napis ,YES*;
- kdyz bude stisknuto tlacitko ,RECALL" na dobu kratSi nez 3 sekundy, program
nebyl naéitan spravné a zobrazi se napis ,no".

POZNAMKY: ; B ]

- BEHEM OPERACI S TLACITKY ,SAVE“ A ,RECALL“ JE ROZSVICENA LED
+PRG".

- NACITANY PROGRAM MUZE BYT LIBOVOLNE ZMENEN OBSLUHOU, ALE
ZMENENE HODNOTY NEBUDOU AUTOMATICKY ULOZENY DO PAMETI.
PREJETE-LI S| ULOZIT NOVE HODNOTY DO STEJNEHO PROGRAMU, JE
TREBA PROVEST POSTUP ULOZENi DO PAMETI. L ]

- REGISTRACE UZIVATELSKYCH PROGRAMU A VEDENi PRISLUSNEHO
PREHLEDU SOUVISEJiCiCH PARAMETRU JE SVERENA UZIVATELI.

4.9 TEPELNA OCHRANA (Obr. D)

LED (15) signalizace zasahu termostatické ochrany se rozsviti v podminkach prehrati
(kromé toho bude na displeji zobrazen napis ,ALL thr*) pfi sou¢asném preruseni
dodavaného vykonu; k obnoveni dojde automaticky po nékolikaminutovém ochlazeni.

410 OCHRANA PRO PRIPAD NEDOSTATECNEHO TLAKU V ROZVODU
VODNIHO CHLAZENI (OBR. D)

V podminkach nedostate¢ného tlaku v rozvodu vodniho chlazeni se rozsviti LED (14)
(kromé toho bude na displeji zobrazen napis ,ALL GRA").

V tomto stavu svarfovaci pfistroj nedodava vykon.

5.INSTALACE

/N UPOZORNENi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT VYKONANY
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ (Obr. E)
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

5.2 ZPUSOB ZVEDANIi SVAROVACIHO PRISTROJE
Zadny ze svarovacich pfistroju popsanych v tomto navodu neni vybaven zafizenim pro
zvedani.

5.3 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvorti
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru - je-li
soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
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prach, korozivni vypary, vihkost atd.
Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti
umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu prevraceni nebo nebezpeénym
pfesunam.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni!

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarfovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k bodim rozhrani napéjeciho rozvodu s
impedanci nepfesahujici Zmax =0.02 Ohm.

- Svarovaci pfistroj splfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Zastrcka azasuvka

PFipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku (3P + PE pro 3-fazové) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo
automatickym jisti€¢em; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu
vodi¢i (zlutozeleny) napajeciho vedeni.V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svarovacim pristrojem a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.

5.4.3 Prioperacich spojenych se zménou napéti (Obr. F)

Si zajistéte pristup k vnitfnim €astem svafovaciho pfistroje demontazi panelu a
upravou svorkovnice pro zménu napéti tak, aby odpovidala zapojeni uvedenému na
pFislusném signaliza¢nim $titku a napajecimu napéti, které je k dispozici.

Dukladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte pfislusné Srouby.

Upozornéni!

Svarovaci pfistroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na nejvyssi napéti rady,
které je k dispozici, napfiklad:

U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napr. pozar).

5.5 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU (Obr. G)

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuéené pro svafovaci kabely (v mm?)
na zakladé maximalniho proudu dodavaného svarovacim pfistrojem.

5.5.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- Tlakova lahev na plyn, kterou Ize nalozit na opé&rnou plochu svafovaciho pristroje
uréenou k jejimu uloZeni: max. 60 kg.

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
Argon nebo smési Argon/CO, mezi né vlozte pfislusnou redukci dodanou formou
prislusenstvi.

- PfFipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

5.5.2 Pfipojeni k podavaci dratu

- Zrealizujte spojeni se svarovacim pfistrojem (prostfednictvim zadniho panelu):
- kabel svafovaciho proudu k zasuvce (+) pro rychlé pfipojeni.
- ovladaci kabel k pfislusnému konektoru.

- Veénujte pozornost spravnému dotazeni konektorl, aby se zabranilo prehrati a
poklesu uéinnosti.

- Pripojte plynovou hadici z reduktoru tlaku tlakové lahve a stahnéte ji stahovaci
paskou zdotace.

5.5.3 Zapojeni zemniciho 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 (-).

5.5.4 Zapojeni svafovaci pistole

Zasurite svafovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto Uc€elu, a manualné
dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro zahajeni podavani dratu
demontazi hubice a kontaktni trubi¢ky kvuli usnadnéni vyusténi dratu.

5.5.5 Pripojeni svarovaci pistole spool gun

Pripojte svafovaci pistoli spool gun k centralizované pfipojce svafovaci pistole a
dotahnéte na doraz pojistnou kruhovou matici. Dale zasunte konektor ovladaciho
kabelu do pFislusné zasuvky.

Svarovaci pfistroj automaticky rozpozna svarovaci pistoli spool gun.

5.5.6 DOPORUCENI:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabelu az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li sou¢asti) kvuli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v
opacéném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi sou¢asti opracovavaného dilu
pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohroZeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdm svarovani.

5.5.7 Zapojeni jednotky vodniho chlazeni G.R.A. (pouze v provedeni R.A.) (OBR.
H)

- Odmontujte plast svarfovaciho pfistroje (1).

- Vsurite G.R.A.(2).

- Upevnéte G.R.A. k zadni strané prostiednictvim Sroub( z pFislusenstvi.

- Zavrete plast svafovaciho pfistroje (3).

- Pripojte G.R.A. ke svafovacimu pfistroji prostfednictvim kabelu z pfisluSenstvi.

- P¥ipojte hadice s vodou k rychlospojkam.

- Zapnéte G.R.A.; postupuijte pfitom v souladu s postupem popsanym v navodu v
pfislusenstvi chladici jednotky.

UPOZORNENI: Kdyz napajeci zasuvka chladici jednotky neni pouzita, je tfeba do

ni zasunout prislusnou zastrcku, ktera tvofi soucast prislusenstvi svarovaciho

pristroje.

5.6 NALOZENi CIVKY S DRATEM (Obr. I)

/\ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICi POUZDRO DRATU A
KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU
DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANIDRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Oteviete dvitka 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 valeckl/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
okraju; otoéte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navlecte konec dratu do
vstupniho vodi€e dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodi€e dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2c).

Opétovné sefidte polohu pfitlaénych/ho valecki/u nastavenim primérné hodnoty
jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho
valecku (3).

- Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim sefizovaciho Sroubu umisténého ve
stfedu samotného navijedla (1b).

Odmontujte hubici a kontaktni trubi¢ku (4a).

Zasunte zastr¢ku svafovaciho pfistroje do napajeci zasuvky, zapnéte svafovaci
pristroj, stisknéte tlagitko svafovaci pistole nebo tlagitko posuvu dratu na oviadacim
panelu (je-li sou¢asti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze pfedni ¢asti
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 nedostateénych ochrannych opatrenich
mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmérujte svafovaci pistoli vaci ¢astem téla.

- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecku a brzdéni navijedla
na minimalni moznou uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve zlabku a zda
pfi zastaveni tahae nedochazi k uvolnéni zavitd dratu nasledkem nadmérné
setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

- Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

5.7 NAKLADANI CiVKY S DRATEM NA ZARIZENi SPOOL GUN (Obr. L)

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM OPERACiI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZDA JE SVAROVACi PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU NEBO ZDA JE ZARIZENi SPOOL GUN ODPOJENO OD
SVAROVACIHO PRiISTROJE.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY PODAVACE DRATU, VODIC| POUZDRO DRATU

A KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A

DRUHU DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE

NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE

RUKAVICE.

- Odmontujte kryt odSroubovanim pfislusného Sroubu (1).

- Umistéte civku s dratem na pfisluSné navijedlo.

- Uvolnéte pritlacny valecek a oddalte jej od spodniho valecku (2).

- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec ¢isté tak, aby zustal
bez okraju; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navlecte konec dratu do
vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do hubice (2).

- Znovu sefidte polohu pfitlaéného vale¢ku nastavenim primérné hodnoty jeho tlaku
a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho valecku (3).

- Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim pfislusného sefizovaciho Sroubu.

- S prfipojenym zafizenim spool gun zasunte zastréku svafovaciho pfistroje do
napajeci zasuvky, zapnéte svarfovaci pfistroj, stisknéte tlacitko zafizeni spool gun a
vyckejte, dokud drat neprojde celou vodici hadici vodi¢e dratu a nebude vy¢nivat
100-150 mm z predni ¢asti svafovaci pistole. Pak uvolnéte tlacitko svafovaci pistole.

5.8 VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. M)
Pfed zahajenim vymény vodiciho pouzdra dratu uloZte a narovnejte kabel svafovaci
pistole, abyste zabranili tvorbé ohybu.

5.8.1 Spiralovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- Odsroubujte hubici a kontaktni trubic¢ku z hlavy svafovaci pistole.

2- Odsroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra centralniho konektoru a vytahnéte
stavajici pouzdro.

3- Zasunte nové pouzdro do kabelového svazku svarovaci pistole a jemné jej zatlacte,
dokud nevyjde z hlavy svafovaci pistole.

4- Rukou zaSroubuijte hadici uchyceni vodiciho pouzdra.

5- Odstfihnéte pfecnivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, Ze jej lehce stladite; stahnéte ji z
kabelu svarovaci pistole.

6- Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasufite pouzdro zpét do
kabelového svazku svafovaci pistole.

7- Znovu zaSroubujte matici a dotahnéte ji s pouzitim klice.

8- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubi€ky a hubice.
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5.8.2 Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty

Provedte operace 1, 2, 3 zplisobem uvedenym pro ocelové pouzdro (neberte v ivahu

operace4,5,6,7a8).

9- Znovu zaSroubuijte kontaktni trubi¢ku pro hlinik a zkontrolujte, zda se dotyka
vodiciho pouzdra.

10- Na druhy konec vodiciho pouzdra (na strané pfipojeni svafovaci pistole) zasurite
mosaznou redukci, tésnici krouzek, a pfi lehce stlateném vodicim pouzdie
dotahnéte matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbyte¢na ¢ast vodiciho pouzdra
bude odstranéna nasledné. Vytahnéte ze spojky svarovaci pistole unasece dratu
kapilarni trubku pro ocelova vodici pouzdra. .

11-Pro hlinikova vodici pouzdra s primérem 1,6-2,4mm (Zluté barvy) NENI K
DISPOZICI KAPILARNI TRUBICKA,; vodici pouzdro bude proto zasunuto do spojky
bezni.

Odstfihnéte kapilarni trubi¢ku pro hlinikova vodici pouzdra s primérem 1,2-1,6mm
(Cervené barvy) na rozmér pfiblizné o 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky, a
zasunte ji do volného konce vodiciho pouzdra.

12-Zasuiite a zajistéte svarovaci pistoli ve spojce unasece dratu, poznacte vodici
pouzdro ve vzdalenosti 1-2mm od vale¢k( a znovu vytahnéte svafovaci pistoli.

13- Odstfihnéte vodici pouzdro na potfebny rozmér, aniz byste zdeformovali jeho
vstupni otvor.

Znovu namontujte svafovaci pistoli do unasece dratu a namontujte plynovou
trysku.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
6.1ZPUSOBY PRENOSU (TAVENI) DRATU ELEKTRODY

6.1.1 Short Arc (Kratky oblouk)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratG na hrotu
dratu v tavicilazni (az do 200 krat za sekundu).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Prdmeér pouzitelnych drata: 0,6-1,2mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 40-210A
- Rozsah napéti oblouku: 14-23V

- Pouzitelny plyn: CO2nebo smésiAr/CO2 nebo Ar/C0O2/02

Nerezavéjiciocele

- Pramér pouzitelnych drath: 0,8-1mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 40-160A
- Rozsah napéti oblouku: 14-20V

- Pouzitelny plyn: smésiAr/O2nebo Ar/CO2 (1-2%)
Hlinik a slitiny

- PrGmér pouzitelnych drat(: 0,8-1,6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 75-160A
- Rozsah svarovaciho napéti: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%
- Volnadélka dratu (stick out): 5-12mm

Obvykle musi byt kontaktni trubiék_a vyrovnana s hubici nebo muze lehce precnivat v
out) se bude obvykle pohybovat v rozmeziod 5 do 12mm. Zvolte zasuvku s minimalni
reaktanci pro uhlikové nebo nizkolegované ocele s plynem CO2 (prumér dratu 0,8-
1,2mm), s prumérnou reaktanci pro vSechny s plynem Ar/CO2 a s vysokou reaktanci
pro nerezavéjici ocele a pro hlinik.

Aplikace: Svarovani ve vSech polohach, na jemnych povrs§ich nebo pro prvni nanos do
obrousenych hran, zvyhodnéné omezenou tepelnou aplikaci a dobfe ovladatelnou
lazni.

Poznamka: Pfenos SHORT ARC pro svarovani hliniku a slitin je tfeba pouzivat
patfi¢né opatrné (zejména pfi pouziti dratt s primérem >1mm), protoze by mohlo dojit
k vyskytu vad taveni.

6.1.2 Spray Arc (Rozstfikovany oblouk)

Taveni dratu probiha pfi vy$Sich proudech a napétich vzhledem k rezimu ,short arc* a
hrot dratu nepfichazi do styku s tavici lazni; z ni vychazi oblouk, jehoz prostfednictvim
kterého prechazeji kovové kapky, pochazejici z nepfetrzitého taveni dratu elektrody,
tedy bez vyskytu zkrat(.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Prameér pouzitelnych dratd: 0,8-1,6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 180-450A
- Rozsah napéti oblouku: 24-40V

- Pouzitelny plyn: smésiAr/CO2nebo Ar/C0O2/02

Nerezavéjiciocele

- Prameér pouzitelnych dratt: 1-1,6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 140-390A
- Rozsah svarovaciho napéti: 22-32V

- Poutzitelny plyn:
Hlinik a slitiny

smésiAr/O2 nebo Ar/CO2 (1-2%)

- Prdmeér pouzitelnych dratu: 0,8-1,6mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 120-360A
- Rozsah svafovaciho napéti: 24-30V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%

Obvykle se kontaktni trubi¢ka musi nachazet 5-10mm uvniti hubice, a to tim vice, ¢im je
vys$8i napéti oblouku; délka volného konce dratu (stick-out) se obvykle pohybuje v
rozmezi 10 az 12mm. PouzZivejte zasuvku s minimalnireaktanci.

Aplikace: Svarfovani na rovném povrchu, s tloustkami nejméné 3-4mm (vysoce fluidni
lazen); rychlost realizace a stupefi nanosu jsou velmi vysoké (vysoka aplikace tepla).

6.2 NASTAVENI PARAMETRU SVAROVANI

6.2.1 Ochranny plyn

Kapacita ochranného plynu musi byt:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

v zavislosti na intenzité svafovaciho proudu a priméru hubice.

6.2.2 Svarovaci proud (OBR. N)

Pro dany pramér dratu je uréen rychlosti jeho posuvu. VSimnéte si, Ze pfi stejném
proudu je rychlost posuvu dratu nepfimo Umérna priméru pouzitého dratu.

Orienta¢ni hodnoty proudu pfi manualnim svafovani pro bézné pouzivané draty jsou
uvedeny v tabulce (TAB. 4).

6.2.3 Napéti oblouku

Napéti oblouku je nastavitelné v kratkych intervalech (stupnich) prostfednictvim
pfepinacl, umisténych na zdrojich proudu; je tfeba je pfizplsobit rychlosti posuvu
dratu (proudu), zvolené na zakladé pruméru pouZitého dratu a na zakladé druhu

ochranného plynu, a to postupnym zpusobem, podle nasledujiciho vztahu, ktery
poskytuje jeho primérnou hodnotu:
U2=(14+0,05x12)
kde: U2 :Napéti oblouku ve voltech;

12 :Svafovaci proud vampérech.
Je tfeba pamatovat na skute¢nost, Ze vzhledem k napéti dodavaném naprazdno pro
kazdy stuperi bude napéti oblouku niz$i o 2-4V na kazdych dodanych 100A.
SmésiAr/CO2 vyZaduji napéti oblouku o 1-2V niz§inez CO2.

6.2.4 Kvalita svarovani

Kvalita svaru sou¢asné s minimalnim poctem zpusobenych vystfiki bude uréena
zejména rovnovahou parametrl svafovani: Proudu (rychlosti dratu), priméru dratu,
napéti oblouku atd., a vhodnou volbou reaktanéni zasuvky.

Obdobné bude poloha svarovaci pistole pfizpusobena orienta¢nim udajam (OBR. O),
aby se zamezilo vzniku nadbyte¢ného poctu vystfikl a poruch svaru.

Také rychlost svafovani (rychlost postupu podél spoje) pfedstavuje rozhodujici prvek
pro spravnou realizaci svaru; je tfeba ji mit na paméti za dodrzeni stejnych parametrd
svafovani, zejména z hlediska praniku a tvaru samotného svaru.

PFehled nej¢astéjSich poruch svafovani jsme shrnuli v tabulce TAB. 5.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNAUDRZBA . ’ )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doSlo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materidld s naslednym rychlym
uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadic a spojl.

- PFi kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice dratu suchym
stlaéenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho neporu$enost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svarovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky, difuzoru plynu.

7.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni vale¢ku tahace dratu a pravidelné
odstrariujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a
vystupni vodi¢ dratu).

7.2 MIMORADNAUDRZBA o ] 3
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENiIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRiSTROJ
VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstranfujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrarite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty;
zabezpecéte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartd¢em nebo vhodnymi
rozpoustédly.

- PFiuvedené pfilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditeInych znamek poskozeniizolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelli svafovaciho
pfistroje a utahnéte na doraz upevriovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarte provadéni operaci svarovani pfi otevieném svafovacim
pristroji.

8. PORUCHY, JEJICH PRICINY A ZPUSOB JEJICH
ODSTRANENI (1aB. 6)

A UPOZORNENI! REALIZACE NEKTERYCH KONTROL JE PROVAZENA
VYSKYTEM RIZIKA STYKU SE SOUCASTMI POD NAPETIMA/NEBO V POHYBU.

Pred jakymkoli zasahem na podavaci dratu nebo uvnitf svafovaciho pfistroje je tfeba
postupovat v souladu s kapitolou 7 ,,UDRZBA*.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE
ZVARANIE MIG/MAG A FLUX, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE
POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpe¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Suvisiace informéacie najdete tiez v ,TECHNICKOM PREDPISE IEC alebo
CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE
ZVARANIE).

A\

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno
dodavané generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pisStole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonaijte 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 dostato¢ne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Jednotka kvapalinového chladenia (ak je stucast'ou) musi byt plnena pri
vypnutom zvaracom pristroji,odpojenom od napajacieho rozvodu.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vy¢istenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstraite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky 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.

VDO L®

- Zabezpeéte si vhodnu izolaciu voéi elektrode, opracovavanej sucasti a
pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam (dostupnym) umiestenym v
blizkosti.

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujtcich aktinium na

ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte prislusny ochranny ohinovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému Zziareniu pochadzajucemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat’ taktiez na d'alSie osoby nachadzajlice sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

- Hluénost V pripade, ak nasledkom mimoriadne intenzivneho zvarania bude
zistena uaroven kazdodennej hluénosti (LEPd) rovnajicej sa alebo
prevysujucej 85db(A), pouzitie vhodnych osobnych ochrannych pracovnych
prostriedkov sa stane povinné.

IOIOL IS

- Prechod zvaracieho prudu spdsobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolizvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviovat' ¢innost’ niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd'.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voéi nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat nasledujice postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti €o najblizsie.

- Udrziavat’ hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

- Nikdy sineovijat'zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit' zemniaci kabel zvaracieho priudu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizSie k realizovanému spoju.

- Nezvarat’'v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na hom nesediet’a neopierat’ sa
on (minimalna vzdialenost’: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost’d=20cm (Obr. P).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach av
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- Vprostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vovymedzenych priestoroch;
- vpritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,0dbornym veducim“ a vykonané vzdy v
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pritomnosti oséb vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.

MUSI byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkoyv,
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.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na
viacerych kusoch spojenych elektricky, méze dojst’ k nebezpeénému suétu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréod, alebo so zvaracimi
piStolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby urcil
existenciu nebezpecia rizika a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim ¢asti 5.9 ,, TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s
nosnost'ou odpovedajticou danej hmotnosti; v opaénom pripade (napr. na
naklonenej, poSkodenej podlahe, atd’)emstu;e nebezpecenstvo prevratenia.

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pnstro;a na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

- Jezakazané pouzivat' rukovéat ako ¢ast’ na zavesenie zvaracieho pristroja.

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napdjacej siete, sa musia vsetky
ochranné kryty a pohyblivé sucasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu
nachadzat’v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti podavaca
droétu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodic¢e drétu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- NalozZenie cievky s drétom;

- Vycistenie valcekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.
MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Je zakazané zdvihat' zvaraci pristroj.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.10voD

Tento zvaraci pristroj je tvoreny zdrojom prudu a samostatnym podava¢om drétu, ktory
je knemu pripojeny prostrednictvom kablového zvazku. Zdrojom prudu je usmerfiovaé
napajany trojfazovym napatim, s konstantnym priddom, so stupniovitou regulaciou a s
viacnasobnymi reaktanénymi zasuvkami. Podava¢ drétu je vybaveny jednotkou
unasSaca drotu so 4 valcekmi, ovladanou mikroprocesorom, ktory umoziuje
automatické nastavenie rychlosti drotu podla vlastnosti zvaracieho materidlu,
pouzitého ochranného plynu a priemeru drétu.

Zvaéraci pristroj je prispdsobeny pre pouzitie so zvaracou pistolou SPOOL GUN,
pouzivanou na zvaranie hlinika a oceli v pripade velkych vzdialenosti medzi zdrojom a
zvaranym dielom.

Vo vyhotoveni R.A. (chladenej vodou) je podavac drétu vybaveny hadicami a spojkami
pre pripojenie chladenej zvaracej pistole k rozvodu vody chladiacej jednotky.

2.2ZAKLADNE VLASTNOSTI
Kontrola napéajacieho napatia.

- Cinnost 2T/4T, Spot.

- Automaticka identifikacia zvaracej pistole.

- Regulacia rampy zrychlenia podavania droétu, doby post-gas, doby spatného
horenia drétu (burn-back).

- Ulozenie do pamati/Nacitanie uzivatelskych programov.

- Priprava pre pouzitie zvaracej pistole SPOOL GUN.

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana pre pripad nedostatoéného tlaku vody (len vo vyhotoveni R.A.).

2.3ZVARATELNOST KOVOV

Zvaéraci pristroj je ur€eny pre zvaranie MAG uhlikovych nizkolegovanych oceli s
pouzitim ochranného plynu CO2 a zmesi Ar/CO2 alebo Ar/CO2/Oz2 (Ar-Argdn, obvykle s
obsahom > 80%) s pouzmm "pInych" i rdrkovych drétov.

Dalej umozfiuje zvaranie rurkovyml drétmi, bez ochranného plynu (self-shielding),
prispdsobenim polarity zvaracej pistole pokynom vyrobcu drétu.

Prizvarani MAG nehrdzavejucich oceli sa pouzivaju obdobné spésoby zvarania ako pri
uhlikovych oceliach, s pouzitim vyhradne plnych alebo rdrkovych drétov, identickych
alebo kompatibilnych so zékladnym materidlom, a s pouZitymi zmesi ochrannych
plynov Ar/O2 alebo Ar/CO2 (s typickym obsahom Ar> 98%).

Zvaranie MIG hlinika a jeho zliatin musi byt vykonané s pouzitim plnych drétov, so
zloZzenim kompatibilnym so zvaranym materialom a v ochrannej atmosfére Cistého Ar
(99,9%).

MIG je mozné pajkovat pozinkované plechy drétmi zo zliatiny medi (napr. med-kremik
alebo med-hlinik) v ochrannej atmosfére Cistého Ar (99,9%).

2.4 STANDARDNE PRiSLUSENSTVO
- Adaptér pre tlakovi nadobu s ARGONOM.
- Zemniaci kabel so zemniacimi klie§tami.
- Reduktor tlaku s 2 tlakomermi.
- Jednotka vodného chladenia G.R.A.
(lenvo vyhotoveni R.A.).
- Zvéracia pistol MIG
(chladena vodou vo vyhotoveni R.A.).
- Podavac drbtu.

2.5 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Jednotka vodného chladenia G.R.A.

(Standardné prisluSenstvo vo vyhotoveni R.A.).
- Sada pohyblivého ramena drziaku zvaracej pistole.

- Sada spojovacich kablov R.A.4m, 10m, 30m.

- Sada spojovacich kablov4ma 10m.

- Sadakrytu cievky.

- Kartavoltmetra.

- Sadakoliesok podavaca drétu.

- Sadanazvaranie hlinika.

- Sadanazvaranie rurkovym drétom.

- Zvéaracie pistol MIG 5m 350A, 500A.

- Zvaracia pistol MIG 3m 500AR.A.
(Standardné prisluSenstvo vo vyhotoveni R.A.);

- Zvaracia pistol MIG 5m 500AR.A.

- Spoolgun.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (Obr. A)

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su obsiahnuté na

identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

1- Stuperi ochrany obalu.

2- Symbol napajacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napatie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu

elektrickym prudom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych suc¢asti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnatornej Struktary zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeé&nost a konstrukciu strojov pre oblikové

zvaranie.

Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu

sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnostizvaracieho obvodu:

-U,: Maximalne napétie naprazdno.

-1,/U,: Normalizovany prud a napatie, ktoré moézu byt dodavané zvaracim
pristrojom pocas zvarania.

-X : Zatazovatel: Poukazuje na Cas, v priebehu ktorého moze zvaraci pristroj
dodéavat odpovedajuci prad (v rovhakom stlpm) Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekro¢eni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), d6jde k zasahu
tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho
teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- AIV-AIV: Poukazuje na regula¢nu radu zvaracieho pradu (minimalny maximalny)
pri odpovedajucom napati obluku.

Technické udaje napajacieho vedenia:

-U,: Striedavé napétie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

- |, max: Maximalny prad absorbovany vedenim.

-l,.«: Efektivny napajaci prad.

10- .= : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu

vedenia

11- Symboly vztahujlce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v

kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho
pristroja.
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3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka (TAB. 1)
- ZVARACIA PISTOL:  vid tabulka (TAB. 2)
- Podavac drétu: vid' tabulka (TAB. 3)

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
4.1 KONTROLNE , REGULACNE A SPOJOVACIE ZARIADENIA
4.1.1 Zvaraci pristroj (OBR. B)
naprednej strane:
1- Hlavny vypinac s kontrolkou.
2- Stupriovita regulacia napatia obluka.
3- Poistka.
4- Zasuvky pre pripojenie zemniaceho kabla, umozfujuceho rychle pripojenie,
odpovedajuce odliSnym reaktanénym urovniam.
nazadnej strane:
5- Vystup kabla so zvaracim pradom.
6- Vystup kabla ovladania.
7- Poistka jednotky vodného chladenia.
8- Vstup napajacieho kabla s kablovou prichytkou.
9- 5-pdlovy konektor jednotky vodného chladenia.

4.1.2 Podavac drétu (OBR. C)
naprednej strane:

1- Ovladaci panel (vid popis).

2- 14-pdlovy konektor pre pripojenie Spool gun.

3- Rychlospojky pre pripojenie hadic s vodou chladenia zvaracej pistole MIG (len vo
vyhotoveni R.A.).

4- Konektor kabla zvaracej pistole série EURO, umozfiujuci rychle pripojenie.
nazadnej strane:

5- Nizkonapatova poistka.

6- Spojka plynovej hadice.

7- Zasuvka s kladnou polaritou, umozfujuca rychle pripojenie.

8- 14-pdlovy konektor pre kabel ovliadania.

4.2 OVLADACI PANEL PODAVACA DROTU (OBR. D)

1- ZELENA LED: signalizuje, Ze je pristroj pripojeny k sieti a je pripraveny k €innosti.
UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napatia méze dojst k niektorej z
nasledujucich situacii:

-PreruSovany zvukovy signal;

-napis ,ALL UP*alebo ,ALL LOU" na displeji.

V uvedenych pripadoch sa odporuca vypnut zvaraci pristroj, aby sa tak zabranilo
jeho poskodeniu.

2- A:Rozsvietena LED: na displeji je zobrazovany zvaraci prud.

Blikajuca LED: Rezim nastavenia rampy zrychlenia podavania drétu (I/‘_g.).
3- m/min: Rozsvietena LED: na displeji je zobrazovana rychlost zvaracieho drétu.

Blikajuca LED: Rezim nastavenia spatného horenia drétu (burn back) ( D_@ ).
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4- sek:Rozsvietena LED: na displeji je zobrazovana doba bodovania.

Blikajuca LED: Rezim nastavenia doby post-gas ( 57).
5- PRG: Rozsvietena LED: Na displeji je zobrazovany pracovny program
prispdsobeny uzivatelom podla jeho potrieb.
6- 3-Cislicovy alfanumericky displej. Zobrazuje:
a)
- Zvaraci prad v ampéroch. Zobrazena hodnota odpoveda nastavenej hodnote, pri
zvaracom pristroji naprazdno, alebo aktualnej hodnote, po¢as ¢innosti.
- rychlost drétu v m/min.
- dobu bodovania.
- Gislo pracovného programu prispdsobeného uzivatelom.
b) V rezime nastavovania:
- dobu burn-back.
- dobu post-gas.
- rampu zrychlenia podavania drotu:
c) Pri aktivovanych alarmoch:

- “ALLUP” : aktivacia ochrany nasledkom prepétia napajacieho vedenia.

- “ALLLOU” : aktivacia ochrany nasledkom podpétia napajacieho vedenia.

- “ALLthr" : zasah tepelnej ochrany nasledkom prili§ vysokej teploty
zvaracieho pristroja.

- “ALLGRA” : zdsah ochrany nasledkom nedostato¢ného tlaku v rozvode
vodného chladenia zvarace;j pistole.

- “ALLSPL” : napatie nastavené prepinac¢mi je prili§ vysoké pre pouzitie SPOOL

GUN.

7- Tlacidlo s dvojitou funkciou: jeho stlacenie a opatovné uvolnenie umoZzriuje
zobrazenie zvaracieho prudu, rychlosti podavania drétu a doby bodovania (len pri
zvolenej funkcii bodovania!).

Ked je tladidlo stlatené aspori na dobu 3 sekund, bude umozZneny pristup k
nastaveniu druhotnych parametrov zvarania. ZruSenie rezimu nastavovania
parametrov sa vykonava opatovnym stlac¢enim tlacidla aspori na dobu 3 sekund.

8- PREDNASTAVENIE: Rozsvietena LED: informuje, Ze rychlost drétu odpoveda
odporucanej hodnote (prednastavenainicializatna hodnota).

9- Otocny ovlada¢ rychlosti podavania drétu a nastavenia druhotnych parametrov
zvarania.

10- Tlaéidlo volby zvarania 2T, 4T, SPOT.

11- Tlaéidlo volby druhu zvaraného materidlu (ocel, nehrdzavejuca ocel, hlinik,
zliatiny medi a kremika alebo medi a hlinika, uréené pre pajkovanie MIG, pre
rurkové droty FREE).

12- Tlaéidlo volby zvaracieho plynu.

13- Tlaéidlo volby priemeru drétu.

14- LED signalizacie zasahu ochrany nasledkom nedostatoéného tlaku v rozvode
vodného chladenia zvaracej pistole.

15- LED signalizacia zasahu tepelnej ochrany nasledkom prili§ vysokej teploty
zvaracieho pristroja.

16- LED signalizacia identifikacie Spool gun

17- 2-Cislicovy alfanumericky displej. Znazorriuje polohu prepinacov zvaracieho
pristroja.

18- Tlaéidlo ukladania do pamati (SAVE) uzivatelskych zvaracich programov (vid
odst.4.8.2).

19- Tlaéidlo nacitavania (RECALL) uzivatelskych zvaracich programov (vid odst.
4.8.3).

4.3ZVARANIE SO ZVARACOU PISTOLOU MIG-MAG (Obr. B, C, D)
- Zapnite zvaraci pristroj.

- Zvolte druh materialu, druh plynu a priemer drotu stlacenim prislusnych tlacidiel (11,
12,13).

- Nastavte zvaraci prid oto¢nymi prepina¢mi a prepinacom (ak je sucastou) (Obr. N).

- Na displeji sa zobrazi zvaraci prid odpovedajuci prave vykonanému nastaveniu.
Stlacenim tlagidla (7) je mozné zobrazit odpovedajucu rychlost drotu
prednastavenu vo vyrobnom zavode (rozswetena LED (8) PREDNASTAVENIE).
POZNAMKA: rychlost drétu méZe byt menena v ramci prednastaveneho rozmedzia
pri zaru€eni dobrych vysledkov zvarania. Toto rozmedzie je signalizované
rozsvietenim LED (8) PREDNASTAVENIE; po zru$eni podmienok stavu
PREDNASTAVENIA, LED zhasne.

- Zvolte zvaracirezim stlacenim tlac¢idla (10).

- Zahdjte zvaranie stlacenim tlacidla zvaracej pistole.

POZNAMKA: po&as zvarania bude na displeji zobrazena skuto&na hodnota pridu.

- Prostrednictvom oto¢ného gombika (9) je mozné zmenit rychlost podavania drétu,
za su¢asného zobrazovania prislusnej hodnoty na displeji; zobrazovanie hodnoty
prudu bude obnovené ako nahle bude regulacia ukoncena.

- Vkritickych podmienkach pre zvaranie bude blikat LED, odpovedajuca prisluSnému
zvolenému priemeru drotu.

Délezita informacia: zvaraci pristroj uklada do pamati vSetky parametre (material,

plyn, priemer drétu, rychlost drétu) posledného vykonaného zvarania.

4.4ZVARANIE SO SPOOL GUN (Obr. B, C, D)
Zapnite zvaraci pristroj.

- Zvolte druh materialu, druh plynu a priemer drotu stlacenim prislusnych tlacidiel (11,
12,13).

- Nastavte zvaraci prud otoénymi prepinacmi a prepinacom (ak je si€astou) (Obr. N).

- Na displeji sa zobrazi zvaraci prad odpovedajuci prave vykonanému nastaveniu.
Stlaéenim tlagidla (7) je mozné zobrazit odpovedajucu rychlost drdtu
prednastavenu vo vyrobnom zavode (rozswetena LED (8) PREDNASTAVENIE).
POZNAMKA: rychlost drotu méze byt menena v ramci prednastaveného rozmedzia
pri zaru€eni dobrych vysledkov zvarania. Toto rozmedzie je signalizované
rozsvietenim LED (8) PREDNASTAVENIE; po zru$eni podmienok stavu
PREDNASTAVENIA, LED zhasne.

- Zvolte zvaracirezim stlacenim tlacidla (10).

- Zahajte zvaranie stlacenim tlacidla na spool gun.

POZNAMKA: podas zvarania bude na displeji zobrazena skutoéna hodnota pradu.

- Prostrednictvom potenciometra zariadenia spool gun je mozné menit rychlost
podavania drotu, za suCasného zobrazovania prislusnej hodnoty na displeji;
zobrazovanie hodnoty pridu bude obnovené ako nahle bude regulacia ukonéena.

- Vkritickych podmienkach pre zvaranie bude blikat LED, odpovedajuca prislusnému
zvolenému priemeru drétu.

Dolezita informacia: Ked je nastaveny prad prili§ vysoky, €innost spool je zruSena. vV

tejto situacii bude na displeji zobrazeny napis ,,ALL SPOL*.

4.5 FUNKCIA BODOVANIA (Obr. D)

- Stlacenim tlacidla (10) nastavte funkciu bodovania. Stlaéte tla¢idlo (7) a drzte ho
stlacené, az kym sa nerzsvieti LED (4). Prostrednictvom oto¢ného ovladaca (9)
nastavte dobu bodovania.

- Stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo zariadenia spool gun a zacnite zvarat. K jeho
preruseniu déjde automaticky po uplynuti vopred nastavenejdoby.

4.6 NASTAVENIE DRUHOTNYCH PARAMETROV ZVARANIA (Obr. D)
PREDNASTAVENE INICIALIZACNE hodnoty (SYNERGIC DEFAULT) druhotnych
parametrov zvarania (rampa zrychlenia, burn-back, doba pre-gas) su prednastavené
vyrobcom,; aby ste ich prispdsobili viastnym poziadavkam, postupuijte nasledovne:
- Stlacte tlacidlo (7) aspori na 3 sekundy a drzte ho stlacené, az kym sa nezobrazi
napis ,nor".
- Stlacte tlacidlo (7) a drzte ho stlatené, az kym sa nerzsvieti LED (2 alebo 3 alebo 4),
odpovedajuca nastavovanému druhotnému parametru.
- Zmeiite hodnotu zvoleného parametra ota¢anim otoéného ovladaca (9).
Rampa zrychlenia podavania drétu:
Regulaény interval nor, r_1, ..., r_9 (nor = zahajenie pohybu bez rampy, r_1 = velmi
rychle zahajenie pohybu, r_9 = velmi pomalé zahajenie pohybu).
Doba burn-back:
Regulaény interval 0-1 sek.
Doba post-gas:
Regulaény interval 0-3 sek.
- Obnovenie inicializaénej hodnoty prednastavenej vo vyrobnom zavode sa vykonava
sucasnym stlacenim tla¢idiel (11 a 12) nadobu 3 sekund.
- UlozZenie zadefinovanej hodnoty a zruSenie reZimu nastavovania parametrov sa
vykonava opatovnym stlacenim tlacidla (7) aspori na 3 sekundy.

4.7 OBNOVENIE PREDNASTAVENYCH INICIALIZACNYCH HODNOT VSETKYCH
PARAMETROV (Obr. D)

Sucasnym stlacenim tlacidiel (11, 12) (mimo reZimu nastavovania parametrov) dojde k
obnoveniu prednastavenych inicializaénych hodnét vSetkych parametrov zvarania.

4.8 ULOZENIE DO PAMATI ANACITANIE UZIVATEL'SKYCH PROGRAMOV

4.8.1 Uvod

Zvaraci pristroj umoznuje ukladat do pamati (SAVE) uzivatel'ské pracovné programy,
tykajuce sa suboru parametrov platnych pre isty druh zvarania. Kazdy program uloZeny
v pamati mdze byt kedykolvek nagitany (RECALL), ¢im bude mat uzivatel zvaraci
pristroj ,pripraveny na pouzitie“ pre Specifickl, uz optimalizovanu pracu.  Zvaraci
pristroj umozriuje ulozit do pamaéti az 9 uzivatelskych programov.

4.8.2 Postup pri ukladani do pamiti (SAVE).
Po nastaveni zvaracieho pristroja do optimalneho stavu pre dany druh zvarania,
postupujte nasledovne (OBR. D):
A) Stlacte tlacidlo (18) ,SAVE" na 3 sekundy.
B) Na displeji (6) sazobrazi,S_*a ¢islovrozmedziod 1do9.
C)Otacanim oto¢ného ovladaca (9) zvolte Cislo, pod ktorym hodlate uloZit dany
program.
D) Znovu stlacte tlacidlo (18) ,SAVE":
- ked bude stlagené tlacidlo ,SAVE" na dobu dlhSiu ako 3 sekundy, program bol
uloZzeny do pamati spravne a zobrazi sa napis , YES*;
- ked bude stlacené tla¢idlo ,SAVE" na dobu kratSiu 3 sekundy, program nebol
uloZeny do paméti spravne a zobrazi sa napis ,no".

4.8.3 Postup prinacéitani (RECALL)
Postupujte nasledovne (vid OBR. D):
A) Stlacte tlac¢idlo (19) ,RECALL" na 3 sekundy.
B) Nadispleji (6) se zobrazi,r_*a&islovrozmedziod 1do 9.
C) Otacanim otocného ovladaca (9) zvolte Cislo, pod ktorym bol uloZzeny do paméti
program, ktory sa chystate pouzit.
D) Znovu stlacte tlacidlo (19) ,RECALL":
- ked bude stlacené tlacidlo ,RECALL" na dobu dlh$iu ako 3 sekundy, program bol
nacitany spravne a zobrazi sa napis ,YES*;
- ak bude stlacené tla¢idlo ,RECALL" na dobu krat$iu ako 3 sekundy, program nebol
nacitany spravne a zobrazi sa napis ,no".

POZNAMKY:
POCAS OPERACIi S TLACIDLAMI ,SAVE*“ A ,RECALL" JE ROZSVIETENA
LED,PRG*,

- NACITANY PROGRAM MOZE BYT LUBOVOLNE ZMENENY OBSLUHOU, ALE
ZMENENE HODNOTY NEBUDU AUTOMATICKY ULOZENE DO PAMATE.  AK
SI ZELATE ULOZIT NOVE HODNOTY DO TOHO ISTEHO PROGRAMU, JE
POTREBNE VYKONAT POSTUP ULOZENIA DO PAMATE. o

- REGISTRACIA UZIVATEL'SKYCH PROGRAMOV A VEDENIE PRISLUSNEHO
PREHL'ADU SUVISIACICH PARAMETROV JE ZVERENA UZIVATELOVI.

4.9 TEPELNA OCHRANA (Obr. D)

LED (15) signalizacie zasahu termostatickej ochrany sa rozsvieti pri prehriati (okrem
toho bude na displeji zobrazeny napis ,ALL thr*) za su€asného prerusenia dodavaného
vykonu; k obnoveniu déjde automaticky po niekolkominatovom ochladeni.

410 OCHRANA PRE PRIPAD NEDOSTATOCNEHO TLAKU V ROZVODE
CHLADENIAVODOU (OBR. D)

V podmienkach nedostato¢ného tlaku v rozvode chladenia vodou sa rozsvieti LED (14)
(okrem toho bude na displeji zobrazeny napis ,,ALL GRA®).

V tomto stave dojde k preru$eniu dodavaného vykonu.

INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENiIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ (Obr. E)
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych €asti nachadzajucich sa v
obale.

5.2 SPOSOB DVIHANIAZVARACIEHO PRISTROJA
Ziadny zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je vybaveny zariadenim
nadvihanie.

5.3 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA
Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak
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je sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy
prach, korozivne vypary, vihkost, atd.
Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnost'ou

umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli jejho prevrateniu alebo nebezpeénym
presunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenie!

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, &i 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),
doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s
impedanciou nepresahujucou Zmax =0.02 Ohm.

Zvaraci pristroj splfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Zastrékaazasuvka

Pripojte k napdjaciemu kablu normalizovanu zastréku (3P + PE pre 3-fazové) s
vhodnou prudovou kapacitou a pripravte siefovd zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickym istiCom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodi€u (Zltozeleny) napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej menovitej hodnoty priddu dodavaného
zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

5.4.3 Spojenych sozmenou napétia (Obr. F)

Pri operaciach spojenych so zmenou napatia si zaistite pristup k vnatornym €astiam
zvaracieho pristroje demontézou panelu a Upravou svorkovnice pre zmenu napatia
tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na prisluSnom signalizaénom $titku a
napajaciemu napatiu, ktoré je k dispozicii.

Dékladne vykonajte spatni montaz panelu; pouzivajte prislusné skrutky.
Upozornenie!

Zvaraci pristroj bol ve vyrobnom zavode nastaveny na najvyssie napétie rady,
ktoré je k dispozicii, napriklad:

U, 400V < Napitie nastavené vo vyrobnom zavode.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok neuéinnost’ bezpeénostného systému vypracovanom vyrobcom
(triedy I) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym priadom)
amajetku (napr. poziar).

5.5 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU (Obr. G)

/A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UBEZPEGTE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporugené pre zvaracie kable (v mm?) na
zaklade maximalneho pradu dodavaného zvaracim pristrojom. pristrojom.

5.5.1 Pripojenie ku tlakovej ffasi s plynom

- Tlakovu flasu na plyn je mozné naloZit na ploSinu zvaracieho pristroja, uréenu na jej
ulozenie: max. 60 kg.

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej flae s plynom a v pripade pouZzitia
plynu Argoén alebo zmesi Argon/CO, medzi ne vloZte prislusnu redukciu dodanu
formou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej ffaSe s plynom povolte kruhovd maticu regulacie
reduktoru tlaku.

5.5.2 Pripojenie k podavacu drétu

- Zrealizujte spojenie so zvaracim pristrojom (prostrednictvom zadného panelu):
- kabel zvaracieho prudu do zasuvky (+) rychleho pripojenia.
- ovladaci kabel 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 ucinnosti.

- Pripojte plynovu hadicu z reduktora tlaku tlakovej nadoby a stiahnite ju stahovacou
paskou z vybavy.

5.5.3 Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

Je potrebné 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 oznacenej symbolom (-).

5.5.4 Zapojenie zvaracej pistole

Zasurite zvaraciu pistol' do konektora, uréeného k tomuto u¢elu, a manualne dotiahnite
na doraz poistny krazok. Pripravte ju pre zahajenie podavania drétu demontazou
hubice a kontaktnej trubicky kvoli lahSiemu vyasteniu drétu.

5.5.5 Pripojenie zvaracej pistole spool gun

Pripojte zvaraciu pistol spool gun k centralizovanej pripojke zvaracej pistole a
dotiahnite na doraz poistnou kruhovou maticou. Dalej zasunite konektor ovladacieho
kabla do prislusnej zasuvky.

Zvéaraci pristroj automaticky rozozna zvaraciu pistol spool gun.

5.5.6 Zalecenia

- Przekreci¢ do konca taczniki przewodow spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikdw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac¢ mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

5.5.7 Zapojenie jednotky vodného chladenia G.R.A. (len vo vyhotoveni R.A.)
(OBR.H)
- Odmontujte plast zvaracieho pristroja (1).

- Vsunte G.R.A.(2).

- Upevnite G.R.A. k zadnej strane prostrednictvom skrutiek z prislu§enstva.

- Zatvorte plast zvaracieho pristroja (3).

- Pripojte G.R.A. k zvaraciemu pristroju prostrednictvom kabla z prisluSenstva.

- Pripojte hadice s vodou k rychlospojkam.

- Zapnite G.R.A. postupujuc v sulade s postupom popisanym v navode v
prisluSenstve chladiacej jednotky.

UPOZORNENIE: ked’ napajacia zasuvka chladiacej jednotky nie je pouzita, je

potrebné do nej zasunut prisluSnu zastrcku, tvoriacu sucast’ vybavenia

zvaracieho pristroja.

5.6 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. )

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S

NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A

KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A

DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE.

PRINAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

- Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik navijadla
spravne umiestneny v prisluSnom otvore (1a).

- Uvolnite pritlacné/y val€eky/val€ek a oddialte ho/ich od spodnych/ného valéekov/a

(2a).

Skontrolujte, ¢i sa podavaci/ie valéek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).

Uvolnite koniec droétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez

okrajov; otoCte cievku proti smeru hodinovych rucicCiek a navlecte koniec drotu do

vstupného vodi€a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodica 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 trubicku (4a).

- Zasurite zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na ovliadacom 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 nebezpecdia zasahu elektrickym pradom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol voci Castiam tela.

- Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej piStole(4b).

- Skontrolujte, ¢i je posuv drétu regularny; nastavte tlak valéekov a brzdenie navijadla
na minimalnu moznu droven a skontrolujte, ¢i drét nepreklzuje v drazke a ¢i pri
zastaveni taha¢a nedochadza k uvolneniu zavitov drotu nasledkom nadmerné
zotrvacnosti cievky. .

- Odcviknite koncovu €ast drétu, vy€nievajuceho z hubice, na dizku 10-15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

5.7 NAKLADANIE CIEVKY S DROTOM NA ZARIADENIE SPOOL GUN (Obr. L)

/\  UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACIi SPOJENYCH S
NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU ALEBO ZE JE ZARIADENIE SPOOL
GUN ODPOJENE OD ZVARACIEHO PRISTROJA.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTUA
KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A
DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE.
PRINAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Odmontujte kryt odskrutkovanim prislusnej skrutky (1).

- Umiestnite cievku s drétom na prislu$ny navijak.

Uvolnite pritlacny val€ek a oddialte ho od spodného valéeka (2).

Uvolnite koniec drétu a odstipnite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, aby
zostal bez okrajov; otoCte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec
drotu do vstupného vodic¢a drétu, zasunutim 50-100 mm jeho dizky do hubice (2).
Opéatovne nastavte polohu pritlaéného valéeka nastavenim priemernej hodnoty jeho
tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne umiestneny v Zliabku spodného valéeka (3).

- Zlahka zabrzdite navijak prostrednictvom prislusnej regulac¢nej skrutky.

S pripojenym zariadenim spool gun zasurite zastrcku zvaracieho pristroja do
napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj a stlacte tlacidlo zariadenia spool gun a
vyckaijte, pokial dr6t neprejde celou vodiacou hadicou vodi¢a drétu a nebude
vy¢nievat 100-150 mm z prednej Casti zvaracej piStole. Potom uvolnite tlacidlo
zvaracej pistole.

5.8 VYMENA VODIACEHO PUZDRA DROTU V ZVARACEJ PISTOLI (OBR. M)
Pred zahajenim vymeny vodiaceho puzdra drétu ulozZte a narovnajte kabel zvaracej
pistole, aby ste zabranili vytvoreniu ohybov.

5.8.1 Spiralovité vodiace puzdro na ocelové droty

1- Odskrutkujte hubicu a kontaktnu trubi¢ku z hlavy zvaracej pistole.

2- Odskrutkujte maticu uchytenia vodiaceho puzdra centralneho konektora a
vytiahnite existujice puzdro.

3- Zasunte nové puzdro do kablového zvazku zvaracej pistole a jemne ho zatlacte, az
kym nevyjde z hlavy zvarace;j pistole.

4- Rukou zakrutte hadicu uchytenia vodiaceho puzdra.

5- Odstrihnite pre¢nievajucu ast vodiaceho puzdra tak, Ze ju zfahka stlacite; stiahnite

juzkabla zvaracej pistole.

Zabruste hranu vodiaceho puzdra v mieste rezu a opatovne ju zasurite do

kablového zvazku zvaracej pistole.

7- Opatovne zaskrutkujte maticu a dotiahnite ju pouzitim klt¢a.
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8- Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubi¢ky a hubice.

5.8.2 Vodiace puzdro zo syntetického materialu pre hlinikové droty

Vykonajte ukony 1, 2, 3 spésobom uvedenym pre ocelové puzdro (neberte do Uvahy
ukony4,5,6,7a8).

9- Opatovne zaskrutkujte kontaktnu trubiGku pre hlinik a skontrolujte, ¢i sa dotyka
vodiaceho puzdra.

10- Na druhy koniec vodiaceho puzdra (na strane pripojenia zvaracej pistole) zasurite
mosadzné redukcie, tesniaci krdzok, a pri zlahka stlaéenom vodiacom puzdre
dotiahnite maticu uchytenia vodiaceho puzdra. Nadbyto¢na ¢ast vodiaceho puzdra
bude odstranena nasledne. Vytiahnite zo spojky zvaracej pistole unasaca drotu
kapilarnu trubicku pre ocelové vodiace puzdra.

11- Pre hlinikové vodiace puzdra s priemerom 1,6-2,4mm (Zltej farby) NIE JE K
DISPOZICII KAPILARNA TRUBICKA; vodiace puzdro bude preto zasunuté do
spojky bez nej.

Odstrihnete kapilarnu trubi€ku pre hlinikové vodiace puzdra s priemerom 1,2-
1,6mm (Cervenej farby) na rozmer priblizne o 2 mm kratsi ako je rozmer ocelovej
trubicky, a zasurite ju do volného konca vodiaceho puzdra.

12- Zasunite a zaistite zvaraciu pistol v spojke unasaca drétu, poznacte vodiace puzdro
vo vzdialenosti 1-2mm od val€ekov, a znovu vytiahnite zvaraciu pistol.

13- Odstrihnete vodiace puzdro na potrebny rozmer bez toho, aby ste zdeformovali
jeho vstupny otvor.

Opatovne namontujte zvaraciu pistol do unasaca drotu a namontujte plynovd
hubicu.

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 SPOSOBY PRENOSU (TAVENIA) DROTU ELEKTRODY

6.1.1 Short Arc (Kratky obluk)

K roztaveniu drétu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom naslednych skratov na
hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,6-1,2mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 40-210A
- Rozsah napéti obluka: 14-23V

- Pouzitelny plyn: CO2 alebo zmesiAr/CO2 alebo Ar/C0O2/02

Nehrdzavejuce ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,8-1mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 40-160A
- Rozsah napétia obluka: 14-20V

- Pouzitelny plyn: zmesiAr/O2 alebo Ar/CO2 (1-2%)

Hlinik a zliatiny

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,8-1,6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 75-160A
- Rozsah zvaracieho napatia: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%
- Volnadizka drétu (stick out): 5-12mm

Obvykle musi byt kontaktna rarka ustavena tak, aby bola zarovno s hubicou alebo
zlahka prec€nievajuca, v pripade najjemnejsich drétov a najnizsich napati obluka; dizka
volnej Gasti drotu (stick-out) sa bude obvykle pohybovat v rozmedzi od 5 do 12mm.
Zvolte zasuvku s minimalnou reaktanciou pre uhlikové alebo nizkolegované ocele s
plynom CO2 (priemere drotov 0,8-1,2mm), s priemernou reaktanciou pre vetky s
plynomAr/CQO2, a s vysokou reaktanciou pre nehrdzavejuce ocele a pre hlinik.

Aplikacia: Zvaranie vo vSetkych polohach, na jemnych povrchoch alebo pre prvu
vrstvu do obrasenych hran, zvyhodnené obmedzenou tepelnou aplikaciou a dobre
ovladatelnym kapelom.

Poznamka: Prenos SHORT ARC na zvaranie hlinika a zliatin je potrebné pouzivat s
patriénou opatrnostou (hlavne pri pouziti drétu s priemerom >1mm), pretoZe by mohlo
dojst k vyskytu poruch tavenia.

6.1.2 Spray Arc (Rozstriekavany obluk)

Drét sa tavi pri vy$Sich pradoch a napatiach vzhladom k reZimu ,short arc” a hrot drétu
neprichadza do styku s taviacim kupelom; z neho vychadza obluk, prostrednictvom
ktorého prechadzaju kovové kvapky z nepretrzitého tavenia drétu elektrody, a preto
nedochadza k vyskytu skratov.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drotov: 0,8-1,6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 180-450A
- Rozsah napati obluka: 24-40V

- Pouzitelny plyn: zmesiAr/CO2 alebo Ar/C0O2/02

Nehrdzavejuce ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 1-1,6mm
- Rozsah zvéracieho prudu: 140-390A
- Rozsah zvaracieho napatia: 22-32V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik a zliatiny

zmesiAr/O2 alebo Ar/CO2 (1-2%)

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,8-1,6mm
- Rozsah zvaracieho pradu: 120-360A
- Rozsah zvaracieho napétia: 24-30V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%

Obvykle sa kontaktna rurka musi nachadzat 5-10mm vo vnutri hubice, a tym hibsie, ¢im
je vyssie napatie obluka; volny koniec drotu (stick-out) sa obvykle pohybuje v rozmedzi
10az 12 mm. Pouzivajte zasuvku s minimalnou reaktanciou.

Aplikacia: Zvaranie na rovnom povrchu, s hrdbkami najmenej 3-4mm (vysoko fluidny
kupel); rychlost realizacie a stupefi vrstvenia su velmi vysoké (vysoka teplota).

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV ZVARANIA

6.2.1 Ochranny plyn

Kapacita ochranného plynu musi byt:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

v zavislosti od intenzity zvaracieho pradu a priemeru hubice.

6.2.2 Zvaraci prud (OBR. N)

Pre dany priemer drétu je uréeny rychlostou jeho posuvu. VSimnite si, Ze pri rovhakom
prade rychlost posuvu drétu je nepriamoumerne zavisla od priemeru pouzitého drotu.
Orienta¢né hodnoty prudu pri manualnom zvarani pre bezne pouzivané droty su
uvedené vtabulke (TAB. 4).

6.2.3 Napatia obluka
Napatie obluka je nastavitelné v kratkych intervaloch (stupnoch) prostrednictvom
prepinacov, umiestnenych na zdrojoch prddu; je potrebné ich prisposobit’ rychlosti
posuvu drétu (pradu), zvolené na zaklade priemeru pouzitého drétu a na zaklade druhu
ochranného plynu, a to postupnym spdsobom, podla nasledujuceho vztahu, ktory
poskytuje jeho priemerni hodnotu:
U2=(14+0,05x12)
kde: U2 :Napatie obluka vo voltoch;

12::Zvaraci prad vampéroch.
Je potrebné pamatat na skuto¢nost, ze vzhladom k napéatiu dodavanému naprazdno
pre kazdy stuperi, napatie obluka bude nizSie o0 2-4V na kazdych dodanych 100A.
Zmesi Ar/CO2 vyZzaduju napatie obluka o 1-2V nizsie ako CO2.

6.2.4 Kvalitazvarania

Kvalita zvaru stu€asne s minimalnym odprskavanim, bude uréena hlavne rovnovahou
parametrov zvarania: Prudu (rychlosti drétu), priemeru drétu, napétia obluka, atd. a
vhodnej volby reaktanénej zasuvky.

Obdobne bude poloha zvaracej pistole prispdsobena v sulade s orientaénymi udajmi
na obrazku (OBR. O), kvéli zamedzeniu vzniku nadbyto¢ného odprskavania a poruch
zvaru.

Aj rychlost zvarania (rychlost postupu pozdiZ spoja) predstavuje rozhodujlci prvok pre
spravnu realizaciu zvaru; je potrebné ju mat na pamaéti pri dodrzani rovnakych
parametrov zvarania, hlavne z hladiska prieniku a tvaru samotného zvaru.

Prehlad naj€astejSich portch zvarania je uvedeny v tabulke TAB. 5.

7. UDRZBA

/\ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

7.1 DOKLADNAUDRZBA | s ] ]
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7.1.1 Zvaracia pistol'

- Zabrante tomu, aby doSlo k poloZeniu zvaracej piStole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolaénych materidlov s naslednym rychlym
uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Pri kazdej vymene cievky s drotom vyflukajte vodiace puzdro vodi¢a drotu suchym
stlaéenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho neporu$enost.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych ¢asti zvaracej piStole: hubice, kontaktnej trubicky, difuzoru plynu.

7.1.2 Podavaé drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drotu a pravidelne
odstrariujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (val¢eky a vstupny a
vystupny vodi¢ drotu).

7.2 MIMORIADNAUDRZBA . o
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENiIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJAA
PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACIi PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu
sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi
priamym stykom so sucastami pod napéatim a/alebo priamym stykom s
pohybujucimi sa suc¢ast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouZitiu a prasnosti prostredia
kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na
transformatore prostrednictvom pridu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlateného vzduchu na elektronické karty;
zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi
rozpustadlami.

- Priuvedenej prilezitosti skontrolujte, i su elektrické spoje dostatoéne utiahnuté a &i
su kabelaze bez viditelnych znamok po$kodenia izolacie.

- Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upevnovacie skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.

8. PORUCHY, ICH PRICINY A SPOSOB
ODSTRANENIA (1aB.6)

ICH

A UPOZORNENIE! NIEKTORE KONTROLY SU SPREVADZANE RIZIKOM
STYKU SO SUCASTAMIPOD NAPATIMA/ALEBO V POHYBE.

Pred akymkolvek zasahom na podavaci drétu alebo vo vnutri zvaracieho pristroja je
potrebné postupovat' v sulade s kapitolou 7 ,UDRZBA".
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VARILNI APARATI Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE MIG/MAG IN
FLUX, PREDVIDENIZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.
V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat” .

1. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in
o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
UPORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

AN

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo 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 izklju€ite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnegadrzala.

Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.
Prepricajte se, da je vti€nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko
jevarilni aparat ugasnjen inizkljuéen iz napajalnega omrezja.

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoé€ine ali pline.

Izogibajte se obdelovancev, oc¢iSéenih s kloridnimi razredgcili, in varjenja v
blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematicni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asaizpostavljanja.

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od son¢ne (€e je v uporabi).

POL®®

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 oblag¢ili,
predvidenimiza delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.
Vedno si zas¢itite o¢i z neaktini¢énim steklom, ustrezno names¢éenim na maski
ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoli€énim in infrarde¢im Zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zascitene vse osebe v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali veéja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

70006

- Prehod varilnega toka povzroc€i pojav elektromagnetnih polj (EMF),
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomoc¢kov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan

izklju€no za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem vdomacéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanj$a izpostavljanje
elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupa;j.

- Glavoin trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla najima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢€im blize tocke, na
kateri Zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalnarazdalja: 50cm).

Nikoli naj ne pus¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.

- Minimalnarazdalja d=20cm (Slika P).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNIVARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektricnega udara;
- Vtesnih prostorih;
- Vprisotnosti 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 tehniéna zas¢itna sredstva, opisana v tockah 5.10; A.7;
A.9.iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi vec varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
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povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dolocil stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to doloéeno v 5.9 iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne
nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

- Rocajje prepovedano uporabljati kot obesalno zanko varilne naprave.

AN

Zasgita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namesc¢eni, preden prikljucite napravo na elektri¢ni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:
- Nadomesc¢anje valja in/oz. sistema za vodenje zZice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
1ZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

- Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2.UVOD IN SPLOSNIOPIS

2.1UVOD

Ta varilni aparat je sestavljen iz vira elektricnega toka in iz lo€enega podajalnika Zice, ki
je z njim povezan s snopom kablov. Vir toka je pretvornik s trifaznim napajanjem in
konstantno napetostjo s stopenjskim nastavljanjem in z ve¢ reaktanénimi vti¢nicami.
Podajalnik Zice je opremljen s sklopom za vle€enje Zice s 4 valji. Krmili ga
mikroprocesor, ki omogo¢a samodejno nastavljanje hitrosti Zice glede na lastnosti
varilnega materiala, zas¢itnega plina in premera Zice.

Varilni aparat je pripravljen za uporabo z elektrodnim drzalom SPOOL GUN, ki se
uporablja za varjenje aluminija in jekel, ko je razdalja med podajalnikom Zice in
obdelovancem velika.

V razli¢ici R.A. je podajalnik Zice opremljen s cevmi in spojkami za povezavo vodno
hlajenega elektrodnega drzala na hladilno skupino.

2.2POGLAVITNE LASTNOSTI:

- Monitor napajalne napetosti.

- Delovanje 2T/4T, Spot.

- Samodejno prepoznavanije elektrodnega drzala.

- Uravnavanje rampe za dviganje Zice, ¢asa po spro$€anju plina, ¢asa konénega
izgorevanja Zice (burn-back).

- Shranjevanje/priklic osebno nastavljenih programov.

- Predpriprava za uporabo elektrodnega drzala SPOOL GUN.

- Termostatska zascita.

- Nezadostna zas¢ita pred tlakom vode (samo za razli¢ico R.A. - vodno hlajenje).

2.3SPOSOBNOST KOVIN ZAVARJENJE

Varilni aparat je namenjen za varjenje MAG karbonskih in malolegiranih jekel z
zas¢itnim plinom CO2 in meSanicami Ar/CO2 ali Ar/CO2/0z2 (Ar-Argon navadno > 80%)
zmasivnimi zicami in s strzenskimi Zicami.

Uporaba strzenskih zic brez za$¢itnega plina (self-shielding) je mozna s prilagajanjem
polaritete elektrodnega drzala pri navedbah proizvajalca zice.

Zavarjenje nerjavnih jekel MAG se uporabljajo enaki nacini kakor za varjenje ogljikovih
jekel. Uporabljajo se enake masivne ali strzenske Zice, zdruZljive z osnovnim
materialom in z za$¢itnim plinom Ar/O2 o Ar/CO2 (Ar tipiéno > 98%).

Varjenje aluminija in njegovih zlitin MIG je treba izvajati z Zicami z zdruZljivo sestavo z
varilnim materialom s €istim Ar (99,9%) kot za$¢itnim plinom.

Spajkanje MIG se navadno izvaja na pocinkani plo€evini z Zico iz bakrove zlitine (npr.
baker-silicij ali baker-aluminij) s Cistim argonom (99,9%) kot za$¢itnim plinom (99,9%).

2.4 SERIJSKA OPREMA
- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.
- Izhodna Zica z masnimi kleS€ami.
- Reduktortlaka z2 manometroma.
- Sklop za hlajenje vode (G.R.A.)
(samo zarazli¢ico R. A. - vodno hlajenje).
- Elektrodnodrzalo MIG
(vodno hlajeno v razligici R.A.).
- Podajalnik Zice.

2.5 DODATKI, NAVOLJO NAZAHTEVO
- Sklop za hlajenje vode (G.R.A.)
(serijska oprema prirazli¢ici R.A.).
- Komplet premi¢ne roke za elektrodno drzalo.
- Komplet povezovalnih kablov R.A. (vodno hlajenje) 4m, 10m, 30m.
- Komplet kablov za povezovanje 4min 10m.
- Komplet za pokrivanje koluta.
- Kartica voltmetra.
- Kompletkoles za podajalnik Zice.
- Komplet za varjenje aluminija.

- Kompletzavarjenje s strzensko Zico.

- Elektrodno drzalo MIG 5m 350A

- Elektrodno drzalo MIG 3m 500A
(serijska oprema prirazli¢ici R. A.).

- Elektrodno drzalo MIG 5m 500A

- Spoolgun.

3.TEHNICNI PODATKI

3.1 PODATKOVNA PLOSCICA (Slika A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na

plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

1- Sposobnost za¢ite pokrova.

2- Shema napajalne linije:

1~:izmeni¢na enofazna napetost;
3~:izmenic¢na trifazna napetost.

3- Simbol S: kazZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost

elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanaSa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no

varjenje.

Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no

pomo¢, oskrbo z rezervnimi deliin priiskanju izvora naprave).

Predstavitev varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

- 1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : Izmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraiitd.).

Ce so faktorji porabe preseZeni, (40° C temperature okolja) pride do termicne
za$cite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

- |, max: Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- L.« Dejanskinapajalni tok.

10--=== : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1

“Splosna varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plo¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni

tehni€ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.
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3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT:

- ELEKTRODNO DRZALO:

- Podajalnik zice:

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
4.1.1 Varilni aparat (Slika B)
Na sprednji strani:
1- Glavno stikalo s signalno Zarnico.
2- Stopenjsko uravnavanje varilnega obloka.
3- Varovalka.
4- Hitri vti¢i z negativno polariteto, ki ustrezajo nivojem reaktance za povezavo
masnega kabla.
nazadnjem delu:
5- Izhod kabla za varilni tok.
6- 1zhod kabla za krmiljenje.
7- Varovalka za sklop vodnega hlajenja.
8- Vhod napajalnega kabla z zaustavitvijo za kabel.
9- polni prikljuek 5-polni za sklop za vodno hlajenje.

glej tabelo (TAB.1)
glej tabelo (TAB.2)
glej tabelo (TAB.3)

4.1.2 Podajalnik zice (Slika C)
Na sprednji strani:

1- Krmilna plo$¢a (glejte opis).

2- Priklju¢ek 14-polni za povezavo Spool gun.

3- Hitre spojke za cev za dovajanje vode na elektrodno drzalo (samo za razligice z
vodnim hlajenjem).

4- Hitri prikljuek elektrodnega drzala iz serije EURO.
nazadnjemdelu:

5-Nizkonapetostna varovalka.

6- Spojka za cev zaplin.

7- Hitri priklju¢ek za pozitivno polariteto.

8- 14-polni priklju¢ek za krmilni kabel.

4.2 KRMILNA PLOSCA PODAJALNIKA ZICE (SLIKAD).
1- ZELENA SVETLECA DIODA: kaZe, da je varilni aparat prikljuéen v omreZje in
pripravljen nadelo.
OPOZORILO ¢e napajanje ni pravilno, se bo zgodilo naslednje:
-sliSal se bo prekinjeni zvocni signal;
-na zaslonu se bo pojavil napis “ALL UP” ali “ALLLOU".
Priporo€amo vam, da izkljugite varilni aparat, da ga ne bi poSkodovali.
2- A:Svetlecadioda sveti: na zaslonu je prikazan varilni tok.

Utripajo¢a svetle¢a dioda: Nacini programiranja dvizne rampa za hitrost Zice ( I@i)
3- m/min: Svetleca dioda sveti: na zaslonu je prikazana hitrost varilne Zice.
Utripajoc¢a svetle¢a dioda: Nacin programiranja po konénem izgorevaniju zice (burn

back)( D)

4- sekunde: Svetle¢a dioda sveti: na zaslonu je prikazan €as za to¢kovno varjenje.

Utripajo¢a svetle¢a dioda: Nacin za programiranje ¢asa po spros¢anju plina ( ﬁ).

-905-



5- PRG: Svetle¢a dioda sveti: na zaslonu je prikazan uporabni$ko prilagojen delovni
program, ki si ga je prilagodil uporabnik.

6- alfanumericnizaslon 3 cifre. Prikazuje:
a)

varilni tok v amperih. Navedena vrednost je nastavljena vrednost, ko tece varilni

aparatv prazno, medtem ko se realna vrednost pokaze med delovanjem.

hitrost zice v m/min.

&as tockovnega varjenja.

Stevilka uporabnisko prilagojenega delovnega programa.

b) V nacinu programiranje:

- ¢asburnbacka.

- Cas postgas.

- dvizno rampo za hitrost Zice.

c) Ce so prisotni alarmi:

- “ALLUP” : poseg zas¢ite pred prenapetostjo napajalne linije.

- “ALLLOU” : poseg zas¢ite pred prenizko napetostjo napajalne linije.

- “ALLthr"  : posegtermicne zasc¢ite pred pregrevanjem varilnega aparata.

- “ALLGRA” : poseg za$cite pred prenizkim tlakom tokokroga za vodno hlajenje
elektrodnegadrzala.

- “ALLSPL” : nastavljena napetost preklopnikov je previsoka za uporabo

SPOOL GUN.

7- Gumb z dvojno funkcijo: €e ga pritisnete in spustite, vam omogo¢a prikaz varilnega
toka, hitrost Zice in ¢as tockovnega varjenja (Ce je izbrana funkcija to¢kovnega
varjenjal).

Ce gumb pritiskate za vsaj 3 sekunde, imate dostop do nagina za programiranje
parametrov za dodatke za varjenje. Za izhod iz nacina za programiranje Se enkrat
za vsaj 3 sekunde pritisnite gumb.

8- SYNERGIC DEFAULT: SvetleCa dioda sveti: prikazuje, da je hitrost Zice
nastavljena na priporo¢eno vrednost (prednastavljena privzeta vrednost).

9- Rocica za uravnavanje hitrosti Zice in za nastavljanje parametrov za dodatke za
varjenje (v naginu za programiranje.

10- Gumb za izbiranje varjenja 2T/4T, SPOT.

11- Gumb za izbiro varjenega materiala (jeklo, nerjavno jeklo, aluminij, zlitine baker
silicij ali baker aluminij za spajkanje MIG, FREE za strzenske Zice).

12- Gumb za izbiro varilnega plina.

13- Gumb za izbiranje premera Zice.

14- Svetleca dioda za signalizacijo za$¢itnega posega pred nezadostnim tlakom
vodnega hladilnega tokokroga za elektrodno drzalo.

15- Svetlec¢a dioda za signalizacijo posega termi¢ne za$cite za pregrevanje varilnega
aparata.

16- Svetlec¢a dioda za signalizacijo prepoznavanja spool gun

17- Alfanumericni zaslon 2 cifri. Prikazuje polozaj preklopnikov varilnega aparata.

18- Tipka za shranjevanje (SAVE) osebno nastavljenih varilnih programov (glejte
poglavje 4.8.2).

19- Tipka za priklic (RECALL) osebno nastavljenih programov za varjenje (glejte
poglavje 4.8.3).

4.3 VARJENJE Z ELEKTRODNIM DRZALOM MIG-MAG (Slike B, C, D)

- Vkljugite varilni aparat.

- Izberite tip materiala, tip plina in premer Zice, tako da pritisnete gumbe (11, 12, 13).

- Nastavite varilni tok z vrtljivimi preklopniki in preklopno rocico (&e je prisotna) (slika
N).

- Na zaslonu se prikaZe varilni tok, ki ustreza izvedenim nastavitvam. Ko pritisnete

gumb (7), je mogoce videti ustrezno hitrost Zice, nastavljeno tovarnisko (svetle¢a
dioda (8) SYNERGIC DEFAULT-PRIVZETO je prizgana).
POZOR: mozno je spremeniti hitrost Zice znotraj vnaprej dolo¢enega intervala, kar
zagotavlja dobre rezultate pri varjenju. Ta interval prikazuje prizgana svetle¢a dioda
(8) PRIVZETO; ko stanje PRIVZETO ne bo ve¢ veljavno, bo svetle¢a dioda ugasnila.

- lzberite nagin varjenja s pritiskom na gumb (10).

- Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu, da bi zaceli variti.

POZOR: med varjenjem je na zaslonu prikazana dejanska vrednost toka.

- Narocici (9) je mogoce spremeniti hitrost Zice, pri €emer se na zaslonu v hipu prikaze
ustrezna vrednost; od¢itavanje toka se pojavi, takoj ko uravnavanje koncate.

-V pogojih, ki so za varjenje kriti¢ni, utripa svetle¢a dioda, ki ustreza izbranemu
premeru Zice.

Pomembno: varilni stroj si zapomni vse parametre (material, plin, premer Zice, hitrost

Zice) zadnjega izvedenega varjenja.

4.4VARJENJE S SPOOL GUNOM (Slike B, C, D)

- Vkljugite varilni aparat.

- |zberite tip materiala, tip plinain premer Zice, tako da pritisnete gumbe (11, 12,13).

- Nastavite varilni tok z vrtljivimi preklopniki in preklopno rocico (Ce je prisotna) (slika
N).

- Na zaslonu se prikaze varilni tok, ki ustreza izvedenim nastavitvam. Ko pritisnete

gumb (7), je mogoce videti ustrezno hitrost Zice, nastavljeno tovarnisko (svetle¢a
dioda (8) SYNERGIC DEFAULT-PRIVZETO je prizgana).
POZOR: mozno je spremeniti hitrost Zice znotraj vnaprej dolo¢enega intervala, kar
zagotavlja dobre rezultate pri varjenju. Ta interval prikazuje prizgana svetle¢a dioda
(8) PRIVZETO; ko stanje PRIVZETO ne bo ve¢ veljavno, bo svetle¢a dioda ugasnila.

- l|zberite nacin varjenja s pritiskom na gumb (10).

- Pritisnite gumb na spool gunu, da bi zaceli varjenje.

POZOR: med varjenjem je na zaslonu prikazana dejanska vrednost toka.

- Z vrtenjem potenciometra spool gun je mogoce spremeniti hitrost Zice in ustrezno
vrednost v hipu prikazati na zaslonu; odCitavanje toka se pojavi, takoj ko
uravnavanje koncate.

-V pogojih, ki so za varjenje kriti€ni, utripa svetleCa dioda, ki ustreza izbranemu
premeru Zice.

pomembno: delovanje spoola je prepreceno, ko je tok, nastavljen s preklopniki,

previsok. V tem primeru se na zaslonu pojavi napis “ALL SPOL”.

4.5 FUNKCIJATOCKOVNEGA VARJENJA (Slika D)

- Nastavitev funkcijo toc¢kovnega varjenja spot s pritiskom na gumb (10). Pritisnite
gumb (7), da se prizge svetlobna dioda (4). Z ro€ico (9) nastavite trajanje tockovnega
varjenja.

- Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu ali na spool gun in zaénite variti. Varjenje se

bo samo prekinilo, ko se bo iztekel nastavljeni ¢as.

4.6 PROGRAMIRANJE PARAMETROV ZA DODATKE ZA VARJENJE (Slika D)
PRIVZETE vrednosti dodatkov za varjenje (dvizne rampe, burn-back, ¢asa pred
plinom) nastavi izdelovalec; da bi si parametre prilagodili, postopajte, kot sledi:
- Pritisnite gumb (7) in ga drzite pritisnjenega vsaj 3 sekunde, dokler se ne pojavi na
zaslonu napis “nor”.
- Pritisnite gumb (7), da se prizge svetleca dioda (2 ali 3 ali 4), ki ustreza parametru
dodatka, ki ga Zelite sprogramirati.
- Zavrtite ro€ico (9), da bi spremenili vrednostizbranega parametra.
Dviznarampa za hitrost Zice:
Interval za uravnavanje nor, r_1, ..., r_9 (nor = start brezrampe, r_1 = zelo hiter start,
r_9=zelo pocasen start).
Cas zaburn-back:
Interval za uravnavanje 0-1 sekund.
Cas zapo plinu:
Interval za uravnavanje 0-3 sekund.
- Da bi povrili privzeto, tovarnisko nastavljeno vrednost, so¢asno pritisnite gumba
(11in 12) za 3 sekunde.
- Da bi shranili definitivno vrednost in zapustili na¢in za programiranje, gumb (7)
pritisnite Se enkrat za vsaj 3 sekunde.

4.7 PONASTAVITEV VSEH PARAMETROV NA PRIVZETE VREDNOSTI (Slika D)
Ce soc¢asno pritisnete gumba (11) in (12) (ne v nacinu za programiranje), se na privzete
vrednosti ponastavijo vsi parametri varjenja.

4.8 SHRANJEVANJE IN PRIKLIC OSEBNO PRILAGOJENIH PROGRAMOV
4.8.1Uvod

Varilni aparat omogoc¢a shranjevanje (SAVE) osebno nastavljenih programov za delo,
ki se nanaSajo na nabor parametrov, veljavnih za dolo¢eno varjenje. Vsak osebno
prilagojeni program je mogoce tudi priklicati (RECALL) v katerem koli trenutku, tako da
ima uporabnik na voljo "pripravljen” varilni aparat za dolo¢eno delo, ki ga je Ze vnaprej
optimiziral. Varilni aparat omogoc¢a shranjevanje 9 osebno prilagojenih programov.

4.8.2 Postopek shranjevanja (SAVE)
Ko optimalno nastavite varilni aparat za dolo¢eno varjenje, nadaljujte, kot sledi (glejte
sliko E):
A) Pritisnite tipko (18) "SAVE" za 3 sekunde.
B) Na zaslonu (6) se pojavi"S_"in Stevilkamed 1in 9.
C) Zvrtenjemrocice (9) izberite Stevilko, na katero bi radi shranili program.
D) Se enkrat pritisnite tipko (18) “SAVE”:
- Ce tipko "SAVE" pritisnete za ve¢ kakor 3 sekunde, se program pravilno shrani in
pojavi se napis "YES";
- Ce tipko "SAVE" pritisnete za manj kakor 3 sekunde, se program ne shrani in pojavi
se napis "ne".

4.8.3 Postopek priklica (RECALL)
Naredite, kot sledi (glejte sliko D):
A) Pritisnite tipko (19) "RECALL" za 3 sekunde.
B) Na zaslonu (6) se pojavi "r_"in Stevilkkamed 1in 9.
C) Z vrtenjem rocice (9) izberite Stevilko, na kateri je shranjen program, ki ga zZelite
uporabljati.
D) Se enkrat pritisnite tipko (19) “RECALL”:
- Ce tipko "RECALL" pritisnete za ve¢ kakor 3 sekunde, se program pravilno prikli¢e
in pojavi se napis "YES”;
- Ce tipko "RECALL" pritisnete za manj kakor 3 sekunde, se program ne naloZi in
pojavi se napis "ne”.

OPOMBE:

- MED POSTOPKI S TIPKAMA "SAVE" IN "RECALL" SVETI SVETLECA DIODA
"PRG".

- PRIKLICANI PROGAM LAHKO OPERATER POLJUBNO SPREMENI, VENDAR
SE SPREMENJENE VREDNOSTI NE SHRANIJO SAMODEJNO. CE ZELITE
SHRANITI NOVE VREDNOSTI NA ISTI PROGRAM, JE TREBA IZVESTI
POSTOPEK SHRANJEVANJA.

- SHRANJEVANJE OSEBNO PRILAGOJENIH PROGRAMOV IN USTREZNEGA
RAZPOREDANJIHOVIH PARAMETROV JE UPORABNIKOVA SKRB.

4.9 TERMICNAZASCITA (SlikaD)

Svetle¢a dioda (15), ki signalizira termostatsko za$c¢ito, se prizge, ko je aparat pregret
(na zaslonu se prikaze napis “ALL thr”) in prekine se dovajanje toka; dovajanje se
ponovno vzpostavi samodejno po nekaj minutah ohlajanja.

4.10 ZASCITA ZARADI NEZADOSTNEGA TLAKA V TOKOKROGU ZA VODNO
HLAJENJE (SLIKAD)

Svetle¢a dioda (14) posveti, ko je tlak v tokokrogu za vodno hlajenje nezadosten (poleg
tega se na zaslonu pojavi napis “ALL GRA”). V tem stanju varilni tok ne oddaja
napajanja.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITIIZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE (Slika E)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

5.2 NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vsivarilni aparati, opisani v tem priro¢niku, so brez sistema za dviganje.

5.3 UMESTITEV VARILNEGAAPARATA
Mesto za postavitev varilnega aparata poiSéite tako, da na njem ni ovir za
prezraéevanje in ohlajanje (ee je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se
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prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage
itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevrac¢anje naprave,

mora biti le ta postavljena na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
tezo varilnega aparata.

5.4 POVEZAVA V OMREZJE

5.4.1 Pozor

- Preden napravo prikljucite, se prepri€ajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names$¢ena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuciizklju¢no v napajalni sistem, kiima ozemljeno ni¢lo.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco Zmax =0.02 ohm.

Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Vtikac in vti¢nica

Povezati napajalni kabel z ustreznim vtika¢em, (3P + T v 3-faznem) vtika¢ naj bo
opremljen z varovalkami ali samodejnim stikalom; ozemljitveni konénik mora biti
povezan z vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen) napajalnega omrezja.

Tabela 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.

5.4.3 Spremembi napetosti (Slika F)

Pri spremembi napetosti je treba umakniti pokrov in pogledati v notranjost varilnega
aparata ter prilagoditi sti¢nike za spremembo napetosti, tako da je povezava povezava
med tisto navedeno na tehnicni tabliin napetostjo, ki je narazpolago, ustrezna.

Zas¢itno Skatlo ponovno privijte z vijaki.

Pozor!

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).

5.5 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA (Slika G)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoene vrednosti za varilne Zice (v mm’) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.5.1 Priklop na jeklenko plina

- Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnega aparata: max 60kg.

- 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.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

5.5.2 Povezava s podajalnikom Zice

- lzvedite povezavo z varilnim aparatom (zadnja plo$¢a):
- napajalni kabel za varilni tok na hitri prikljucek (+).
- kabel za krmiljenje na ustrezni prikljucek.

- Pazite, da so priklju¢ki dobro zategnjeni, da ne bi prislo do pregrevanja in zmanjSane
ucinkovitosti.

- Povezite cev za plin iz reduktorja tlaka na jeklenki in zatisnite s prilozeno objemko.

5.5.3 Povezava povratni elektri¢ni 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 stiénik, ga je treba
povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (-).

5.5.4 Povezava elektrodnega drzala

Vstavite elektrodno drzalo v prikljuek in roéno zatisnite blokirni kovinski obrocek.
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo $obo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.5.5 Prikljucevanje spool gun

Spool gun prikljucite na priklju¢ek centralnega elektrodnega drzala in do konca privijte
pritrditveni okov. Poleg tega povezite krmilni kabel z ustrezno vti¢nico.

Varilni aparat prepozna spool gun samodejno.

5.5.6 Priporoéila

- Za pravilen elektrieéen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke varilne Zice v hitre
vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

- Uporabite 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.

5.5.7 Povezava sklopa za vodno hlajenje G.R.A. (samo za razli¢ico R. A. - vodno
hlajenje.) (Slika H)
- Odstranite ohisje varilnega aparata (1).

- Vstavite G.R.A.(2).

- Pritrdite G.R.A. na zadniji strani s priloZenimi vijaki.

- Zaprite ohi$je varilnega aparata (3).

- Povezite G.R.Ana varilni aparat s prilozenim kablom.

- Povezite cevizavodo s hitrimi spojkami.

- Vkljuéite G.R.A. tako, da sledite postopku, opisanem v prilozenem priro¢niku pri
skupini za hlajenje.

OPOZORILO: ko vti€nica za napajanje sklopa za hlajenje ni v uporabi, je treba

vtakniti ustrezni vtic, prilozen varilnemu aparatu.

5.6 POLNJENJE TULJAVE ZZICO (SLIKAI)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENAIN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

PREVERITE, DASO VALJI ZAVODENJE ZICE, OVOJ ZAVLEKO IN POVEZOVALNA
CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO, Kl JO
NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED
VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBANOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

Odprite okence omarice za vreteno.

Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vieko vretena pravilno
namesc¢eno v predvidenem prostoru (1a).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

- Preverite, da so vlec¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).

Sprostite zaetek 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 notranjost, v vodilo za Zico. (2c).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na sredniji tlak, preverite, da je Zica
pravilno names&ena v prostoru spodnjega valja (3).

Nekoliko privijte vreteno z vijakom na njem (1b).

Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite
gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plos&i (Ce je
namesc¢ena) ter poCakajte, da vrh Zice preteCe ves ovoj ter da se prikaZze 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
povzrocitev elektri€nega obloka), ¢e ne upostevate varnostnih ukrepov:

- Neusmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Naelektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).

- Preverite, da Zice te€e pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi
napetosti zaradi negibnosti vretena.

- Odrezite konec Zice, kiizstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

5.7 NAMESCANJE KOLUTAZ ZICO NA SPOOL GUN (Slika L)

A POZOR: PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA

1ZKLJUCENAIN IZKLOPLJENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA. ALI PADA SPOOL
GUN NIPRIKLJUCEN NA VARILNIAPARAT.

PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZA VODILO ZICE IN CEVCICA ZA
STIK SPOOL GUNA USTREZAJO PREMERU IN TIPU ZICE, KI JO NAMERAVATE
UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI
TREBANOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odstranite pokrovcek, tako da odvijete ustrezni vijak (1).

Postavite kolut Zice na motalni boben.

Sprostite pritisni valj in ga oddaljite od spodnjega valja (2).

Konec Zice sprostite, z gladkim rezom odrezite deformirani konec, ki ne sme imeti
plene; zavrtite kolut v nasprotni smeri urinega kazalca in Zico vstavite v vhodno vodilo
za zico. Potisnite jo za 50-100 mm v notranjost vilice (2).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica
pravilno namescena v prostoru spodnjega valja (3).

Z vijakom za uravnavanje rahlo zavrite motalni boben.

Ko je Spool gun priklju¢ena, vtaknite vti¢ varilnega aparata v napajalno vti¢nico,
vkljucite varilni aparat in pritisnite gumb na spool gunu. Po¢akajte, da bo konec Zice
pokukal skozi ovoj za vodilo Zice za priblizno 100-150 mm na sprednji strani
elektrodnega drzala. Spustie gumb na elektrodnem drzalu.

5.8 ZAMENJAVA VODILNEGA OVOJA ZA ZICO V ELEKTRODNEM DRZALU
(SLIKA M)
Preden zamenijate ovoj, zravnajte kabel elektrodnega drzala, tako da ni ukrivljen.

5.8.1 Spiralni ovoj za jeklene zZice

1- Odvijte Sobo in cevéico, ki se stikata ¢elnega dela elektrodnega drzala.

2- Odvijte matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega prikljucka, in izvlecite obstojeci ovoj.

3- Vtaknite novi ovoj v vodilo kabla-elektrodno drzalo in ga nezno potisnite, dokler ne
pride ven na ¢elnem delu elektrodnega drzala.

4- Matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega prikljucka, rono spet privijte.

5- Odrezite presezek ovoja tik ob drzalu in ga nezno stisnite; $e enkrat ga snemite iz
elektrodnegadrzala.

6- Zaoblite odrezani kos ovoja in ga spet vstavite v vodilo kabel-elektrodno drzalo.

7- Spet privijte matico in jo zategnite s kljuéem.

8- Namestite kontaktno cevéico in Sobo.

5.8.2 Ovoj iz sinteticnega materiala za aluminijaste zice
Izvedite postopke 1, 2, 3, kot je navedeno za jekleni ovoj (ne upostevaijte tock 4, 5, 6, 7,
8).
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9- Privijte kontaktno cevcico za aluminijin preverite, da se res stika ovoja.

10-Na nasprotni konec ovoja (stran elektrodnega drzala) vstavite medeninasto
izboklinico za podmazovanje, O-obrocek in, dokler je ovoj pod rahlim pritiskom,
zategnite matico za zaustavitev ovoja. ViSek ovoja boste na pravo dolZino odrezali
pozneje. 1z spojke elektrodnega drzala za vleko Zice izvlecite kapilarno cev za
jeklene ovoje.

11- KAPILARNA CEV NI PREDVIDENA za aluminijaste ovoje s premerom 1,6-2,4mm
(rumene); ovoj boste vstavili v spojko elektrodnega drzala brez nje.
Odrezite kapilarno cev za aluminijaste ovoje s premerom 1,2-1,6 mm (rdece) na
dolzino, ki je za priblizno 2 mm krajSa od jeklene cevi, nato pa jo vstavite v prosti
konec ovoja.

12- Vstavite in blokirajte elektrodno drzalo v spojko za vleko Zice, oznacite ovoj na 1-2
mm od valjev in spet izvlecite elektrodno drzalo.

13- Odrezite ovoj na predvideno dolzZino, ne da bi deformirali vstopno odprtino.
Spet postavite elektrodno drzalo v spojko vleke za Zico in namestite Sobo za plin.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1.NACINIZAPRENOS (SPAJANJE) ELEKTRODNE ZICE

6.1.1 ShortArc (kratki oblok)

Do taljenja Zice in lo€evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico
zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo).

Karbonska in malolegiranajekla

- Premeruporabne Zice: 0,6-1,2mm
- Razpon varilnega toka : 40-210A
- Razpon varilne napetosti: 14-23V

- Uporabniplin: CO2 alimesanice Ar/CO2 aliAr/CO2/02

Nerjavna jekla

- Premeruporabne Zice: 0,8-1mm
- Razpon varilnega toka: 40-160A
- Razpon napetosti obloka: 14-20V

- Uporabniplin:
Aluminij in zlitine

mesanice Ar/O2 aliAr/CO2 (1-2%)

- Premeruporabne Zice: 0,8-1,6mm
- Razpon varilnega toka: 75-160A
- Razpon varilnih napetosti: 16-22V
- Uporabni plin: Ar99,9%
- Dolzina proste Zice (stick out): 5-12mm

Navadno mora biti kontaktna cev tik ob Sobi ali mora Strleti nekoliko naprej, ko
uporabljate tanjSe Zice in niZje napetosti obloka; dolZina proste Zice (stick-out) je
navadno od 5 do 12 mm. Izberite vti€nico za minimalno reaktanco za karbonska ali
malolegirana jekla s plinom CO2 (Zice s premerom 0,8-1,2mm) in mediji zanje s plinom
Ar/CO2, z visoko za nerjavna jekla in aluminij.

NanasSanje: Varjenje v vseh polozajih, na tanjSih plo¢evinah ali za prvi prehod pri
zaobljanju, do katerega pride zaradi omejenega prispevka toplote in nadzorljivega
varilnega kraterja.

OPOMBA: Prenos SHORT ARC za varjenje aluminija in zlitin je treba izvesti pazljivo
(8e posebej pri uporabi Zice s premerom, vecjim od 1 mm), saj je tveganje napak pri
taljenju veliko.

6.1.2 Spray Arc (oblok z brizganjem)

Do taljenja zice pride pri vegjih tokovih in napetosti kakor pri "short arc" in konica Zice ni
ved v stiku z varilnim kraterjem; iz tega nastane oblok, skozi katerega tecejo kovinske
kapljice od neprekinjenega taljenja Zice elektrode, ne da bi bili za to potrebni kratki stiki.
Karbonska in malolegiranajekla

- Premeruporabne Zice: 0,8-1,6mm
- Razpon varilnega toka: 180-450A
- Razpon varilne napetosti: 24-40V

- Uporabni plin: mesanice Ar/CO2 aliAr/C0O2/02

Nerjavna jekla

- Premeruporabne Zice: 1-1,6mm
- Razpon varilnega toka: 140-390A
- Razpon varilne napetosti: 22-32V

- Uporabni plin: mesanice Ar/O2 aliAr/CO2 (1-2%)
Aluminijin zlitine

- Premeruporabne Zice: 0,8-1,6mm
- Razponvarilnega toka: 120-360A
- Razpon varilne napetosti: 24-30V
- Uporabni plin: Ar99,9%

Obic¢ajno mora biti kontaktna cevka v notranjosti Sobe za 5-10 mm, Se posebej, Ce je
napetost obloka vecja; prosta dolZina Zice (stick-out) je navadno od 10 do 12 mm.
Uporabite vti€nico zminimalno reaktanco.

Nanasanje: Varjenje na ravnem z debelinami, ki niso manjse od 3-4 mm (zelo teko¢
krater); hitrostizvajanja in stopnja usedlin sta zelo visoka (visok toplotni prispevek).

6.2 URAVNAVANJE VARILNIH PARAMETROV
6.2.1 Zasgitni plin

Domet zas¢itnega plina mora biti:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-20/min

zaradi intenzitete varilnega toka in premera Sobe.

6.2.2 Varilni tok (slika N)

Dolo¢a ga podatek o parametru Zice iz hitrosti napredovanja. Upostevajte tudi to, da je
enakovredno zahtevanemu toku napredovanje Zice in obratno sorazmerno premeru
uporabljene Zice.

Navedene vrednosti toka pri roénem varjenju za najbolj uporabljane Zice so navedeni v
preglednici (tabela 4).

6.2.3 Napetost obloka
Napetost obloka je mogoce uravnavati v kratkih intervalih (stopnjah) s preklopniki na
generatorju toka; prilagoditi jo je treba hitrosti napredovanja Zice (toka), izbrano glede

na uporabljeni premer Zice in glede na zas¢itni plin, na nacin napredovanja v skladu z
naslednjim razmerjem, ki nam poda povpre¢no vrednost:

U2=(14+0,05x12)
pricemerje: U2: Napetost obloka v voltih;

12 : Varilnitok vamperih.

Zapomniti si je treba tudi, da je glede na napetost v prazno za vsako stopnjo vsaka
napetost obloka nizja za 2-4V za vsakih dobavljenih 100A.

Mesanice Ar/CO2 zahtevajo napetosti obloka 1-2V nizje od CO2.

6.2.4 Kakovost varjenja

Kakovost zvara hkrati z minimalnim brizganjem bo ve¢inoma dolo¢ena z ravnovesjem
varilnih parametrov: toka (hitrosti Zice), premera Zice, napetosti obloka itd. in od
ustrezne izbire reaktanéne vti€nice.

Na enak nacin bo polozaj elektrodnega drzala prilagojen okvirnim podatkom na sliki O,
da bi se izognili prekomerni produkciji brizgov ali napak zvara.

Tudi hitrost varjenja (hitrost napredovanja po spoju) je pomemben element za pravilno
izvedbo zvara; treba jo je upoStevati enako kakor druge parametre, Se posebej zato, da
bo zvar lahko prodrl dovolj globoko in da bo pravilne oblike.

Najbolj pogoste napake pri varjenju so povzete v tabeli 5.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 12
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce dele, to bi
povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu poskodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje ceviin spojev, po katerih doteka plin.

- Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter preverite, ali
je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev kon¢nih delov
elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevéice, razprsila za plin.

7.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vieko Zice, periodi¢no odstranjujte kovinske
drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

7.2 1ZREDNO 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
povzroéijo hud elektriéni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo
ali poSkodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najvec¢ 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poSkodbe
naizolaciji kablov.

- Obkoncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakr§nokoli varjenje.

8.ANOMALIJE, VZROKIIN POPRAVILA (TAB.6)

A POZOR! IZVEDBA NEKATERIH PREVERJANJ POMENI TVEGANJE ZA STIK
ZDELIPOD NAPETOSTJOALIGIBLJIVIMI DELI.

Pred vsakim posegom v podajalnik Zice ali v notranjost varilnega aparata preberite
poglavje 7, "VZDRZEVANJE".

-08 -



HRVATSKI

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE
2. UVOD I OPCIOPIS .....coeerrrrrrrererereseseesssssssssssssssnenes

2.3 MOGUCNOST VARENJAMETALA .
2.4 SERIJSKAOPREMA
2.5 DODATNAOPREMA ...

3. TEHNICKIPODACI .
3.1 PLOCICA SAPODACIMA ..
3.2 OSTALITEHNICKI PODACI ..

4. OPIS STROJA ZAVARENJE ..........coccniiririiiiaes 100
4.1 KONTROLNIUREDBAJI, UREDAJIZAREGULACIJU |
PRIKLIUCIVANUE .......ooitiiiiieieieie ettt
4.1.1 Strojzavarenje
4.1.2 Uredajzanapajanje zicom
4.2 KONTROLNAPLOCAUREDAJAZANAPAJANJE ZICOM
4.3 VARENJE SABATERIJOM MIG-MAG
4.4 VARENJE SASPOOLGUN ...
4.5 FUNKCIJAPUNKTIRANJA....
4.6 PROGRAMIRANJE DODATNIH PARAMETARAVARENJA..
4.7 PONOVNO NAMJESTANJE SVIH DEFAULT PARAMETARA..

4.8 MEMORIZIRANJE | ODABIR PERSONALIZIRANIH PROGRAMA......... 101
4.8.1 Uvod 101
4.8.2 Procedura memoriziranja (SAVE) .... 101

4.8.3 Procedura za ponovni odabir (RECALL)..
4.9 ZASTITNITERMICKIUREDAJ
4.10ZASTITAUSLIJED NEDOVOLNOG PRITISKA

SUSTAVARASHLABIVANJAVODOM ......cooooooeceeceesrrsiiemeeeeneeeeeeeee 101
5. POSTAVLJANJE STROJA........ccomrrmnnnnensannaes 101
5.1 PRIPREMA ..ccccooovveererrsrrsisrriiiieneeeeeeen 101

5.2 NACIN PODIZANJASTROJAZAVARENJE ..
5.3 POLOZAJSTROJAZAVARENJE..............
5.4 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU....

KAZALO

str.

5.4.1 POZOT ..ottt 102
5.4.2 Utikaciuticnica 102
5.4.3 Mijenjanjenapona................. 102

5.5 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJ 102

5.5.1 Priklju¢ak naplinskubocu........... 102
5.5.2 Prespajanje na uredaj za napajanje zicom
5.5.3 Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje ..
5.5.4 Prikljucak baterije............ccccoviviiiincnns 102
5.5.5 Priklju¢ak spool gun
5.5.6 Preporuke.......cccoceveeviiiiiiiiiiieiiiieees
5.5.7 Spajanje sustava rashladivanja vodom
(samozaverzijuR.A.) .......cccceevvnenne

5.6 POSTAVLJANJE KOLUTAZICE ........ccccevuvnr.
5.7 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN ..

5.8 ZAMJENAOPLATE VODICAZICE UBATERIJI ..... 102
5.8.1 Oplatanaspiraluzazice odgelika ................ 102

5.8.2 Oplata od sinteticCkog materijala za Zice od aluminijuma................. 102

6. VARENJE: OPISPROCEDURE ..........cccoviviceccnnneees 103
6.1 NACINIPRIJENOSA (TALJENJA) ZICE ELEKTRODE ..........cccooevernnne. 103
6.1.1 ShortArc (Kratkiluk) .........cccoeireirinieieeieee e 103

6.1.2 SprayArc (luk naprskanje)....... 103

6.2 REGULACIJAPARAMETARAVARENJA.
6.2.1 ZaStNi PliN..ceeeeee e e

6.2.2 Strujavarenja...

6.2.3 Naponluka.......

6.2.4 Kvalitetavarenja ..........coceeveeiiiiiiiiiiee e

7. SERVISIRANJE.........oo o
7.1 REDOVNO SERVISIRANJE .
711 Baterija ..o

7.1.2 Uredajzanapajanje Zicom

7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE

8. NEPRAVILNOSTI, RAZLOZIIRJESENJA............... 103

STROJEVI ZA VARENJE SA STALNIM NAPAJANJEM ZICOM ZA LUCNO
VARENJE MIG/MAG | FLUX, PREDVIDENI ZA STRUCNU | INDUSTRIJSKU
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 slu€aju hitnoée.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081":
POSTAVLJANJE IUPOTREBA 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 strojzavarenje ugaseniiskljuéen 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 isklju¢ivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti daje priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
naKkisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSteéenom 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 namrezu.

Ve WA

- 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
sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

VO L®

- 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 posti¢i koristec¢i prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i
odjec¢u kaoiizolacijske prostiraceili tepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi o¢i 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) koji je jednak ili ve¢i od 85db(A), obavezna je
upotreba prikladne opreme za individualnu zastitu.

OERO®®

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja. Na

primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za

varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za

isklju€ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se

prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim poljima

udomacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto je blize moguce.

- Drzatiglavuitijelo $to dalje moguce od kruga varenja.

- Kabloviza varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. P).

AN

- UredajklaseA:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravho
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJEVARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- Uzatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Struéne osobe”
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izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u sluc¢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
sluéaju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci sa viSe strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
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 zastitne mjere kao
sto je navedeno pod toékom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS
62081”.

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 upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

- POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati bocu
prikladnim sredstvima kako bi se izbjegao nehoti¢an pad.

£

Zastite i pokretni dijelovi kuéista stroja za varenje i uredaj za napajanje Zicom
moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje priklju€i na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za
napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodi¢a zZice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta zice ;

- Ciséenje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupéanika. . .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ
STRUJE.

- Zabranjeno je podizati stroj za varenje.

2.UVODIOPCIOPIS

2.1UVOD

Ovaj stroj za varenje se sastoji od izvora struje i od odvojenog uredaja za napajanje
Zicom, spojenog na izvor struje pomoc¢u snopa kablova. Izvor struje predstavlja
poravnac¢ sa tofaznim napajanjem pod stalnim naponom sa regulacijom na stupnjeve i
sa viSestrukim uti¢nicama reaktivnosti. Uredaj za napajanje Zicom ima sustav za
povlagenje Zice sa 4 valjaka, kjim upravlja mikroprocesor koji omogucéuje automatsko
namjestanje brzine Zice ovisno o osobinama materijala koji se vari, o zastitnom plinuio
promijeru Zice.

Stroj za varenje je osposobljen za upotrebu sa baterijom SPOOL GUN, koja se
upotrebljava za varenje aluminijuma i Celika kada postoji velika udaljenost izmedu
uredaja za napajanje zicom i komada koji se vari.

U verziji R.A. uredaj za napajanje zicom oprskrbljen je cijevima i priklju¢cima za
spajanje baterije rashladene vodom sa sustavom za rashladivanje.

2.2 OSNOVNE OSOBINE

- Zaslon za napon napajanja.

- Rad2T/4T, Spot.

- Automatsko prepoznavanije baterije.

- Regulacija uzlazne rampe Zice, vremena post-gas, vremena krajnjeg izgaranja Zice
(burn-back).

- Memoriranje/Odabir personaliziranih programa.

- Osposobljavanje za upotrebu sa baterijom SPOOL GUN.

- Termostatska zastita.

- Zastitakod nedovoljnog pritiska vode (samo za verziju R.A.).

2.3MOGUCNOST VARENJAMETALA

Stroj za varenje je primjenjen za varenje MAG ¢elika na bazi ugljika i ¢elika niske legure
sa zastitnim plinom CO2 i mjeSavinama Ar/COz2 ili Ar/CO2/02 (Ar-Argon obi¢no > 80%)
sa “punim” Zicama kao i sa animiranim zicama (cjevastim).

Upotreba animiranih Zica bez zastitnog plina (self-shielding gas) moguca je samo ako
se prilagodi polaritet baterije sa vrijednostima koje navodi proizvodac Zice.

Za varenje MAG nerdajucih €elika primjenjuje se isti nacin rada kao za ¢elike na bazi
ugljika upotrebljavajuéi nuzno pune Zice ili animirane Zice, iste ili kompaktibilne sa
osnovnim materijalom i zastitne mjesavine plina Ar/Oz2ili Ar/CO2 (Ar obi¢no> 98%).
varenje MIG aluminijuma i njegovih legura mora se vrsiti upotrebljavajuéi Zice od
materijala koji je kompaktibilan sa materijalom koji se vari sa €istim Ar-om (99,9%) kao
zastitnim plinom.

Tvrdo lemljenje MIG vrSi se inace na pocinéanom limu sa Zicama od legure bakra (npr.
bakar-silicijum ili bakar-aluminijum) sa istim zastitnim plinom Ar (99,9%).

2.4 SERIJSKA OPREMA

- Adapter za plinsku bocu ARGON.

- Povratni kabel u kompletu sa hvataljkom za uzemljenje.

- Reduktor pritiska sa 2 manometra.

- Sustav zarashladivanje sa vodom G.R.A.
(samozaverzijuR.A.).

- BaterijaMIG
(hladena vodom u verziji R.A.).

- Uredaj za napajanje zicom.

2.5DODATNAOPREMA
- Sustav zarashladivanje vodom G.R.A.

(serijska oprema u verzijiR.A.).
- Komplet pokretne ru¢ke za drzanje baterije.
- Kompletkablova za prespajanje R.A.4m, 10m, 30m.
- Kompletkablova za prespajanje 4mi10m.
- Komplet pokrivaca koluta.
- Sucelje voltmetra.
- Kompletkota¢a uredaja za napajanje zicom.
- Kompletza varenje aluminijuma.
- Komplet za varenje animiranom zicom.
- BaterijaMIG 5m 350A, 500A.
- BaterijaMIG 3m 500AR.A.
(serijska oprema u verziji R.A.).
- BaterijaMIG 5m 500AR.A.
- Spoolgun.

3.TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na

plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

1- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;

3~: trofazni izmjenic¢ni napon

Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vec¢im rizikom

strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o varenje.

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za

narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- 1,/U,: Normalizirana odgovaraju¢a struja i napon koje moze isporugiti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: ozna¢ava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od
10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.

Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni€ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

- I, ..x: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- L, Efektivna struja napajanja.

10--=== : Vrijednost osigura¢a sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno u poglavlju

br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo€ice indikativan je; to¢ni

tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na

plocici stroja.
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3.2 OSTALITEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE:

- BATERIJA:

- Sustav za napajanje zicom:

4.0OPISSTROJAZAVARENJE
4.1 KONTROLNI UREDAJI, UREDAJI ZA REGULACIJU | PRIKLJUCIVANJE
4.1.1 Stroj za varenje (FIG. B)
Na prednjoj strani:
1- Op¢a sklopka sa signalizirajuéom lampom.
2- Regulacija na stupnjeve napuna luka.
3- Osigurac.
4- Brze uti¢nice negativnog polariteta, koje odgovaraju razli€itim razinama reaktivnosti,
za spajanje kabla za uzemljenje.
Na straznjoj strani:
5- |zlaz kabela struje varenja.
6- |Izlaz komandnog kabla.
7- Osigurac sustava za rashladivanje vodom.
8- Ulaz kabla za napajanje sa uredajem za blokiranje kabla.
9- Priklju¢ak 5 pola za sustav za rashladivanje vodom.

vidi tabelu (TAB.1)
vidi tabelu (TAB.2)
vidi tabelu (TAB.3)

4.1.2 Uredaj za napajanje zicom (FIG. C)
Na prednijoj strani:

1- Kontrolna ploc¢a (vidi opis).

2- Priklju¢ak 14 pola za spajanje Spool gun.

3- Brze spojnice za cijevi za vodu baterije Mig (samo za verzije R.A.).

4- Brzi priklju¢ak kabla baterije serije EURO.
Na straznoj strani:

5- Osigurac niskog napona.

6- Spojnica plinske cijevi.

7- Brza utiénica pozitivan pol.

8- Priklju¢ak 14 pola za komandni kabel.

4.2 KONTROLNA PLOCA UREDAJA ZANAPAJANJE ZICOM (FIG. D).
1- ZELENI LED: ukazuje da je stroj za varenje prispojen na mrezu i da je spreman za
rad.
POZOR: u slu¢aju neravilnog napajanja, doci ¢e do slijedecih situacija:
-isprekidani zvucni signal;
-natpis “ALL UP”ili “ALLLOU” na zaslonu.
Savijetuje se da se ugasi stroj za varenje kako bi se izbjegla o$tecenja istog.
2- A:Upaljeniled: nazaslonuse ocitava struja varenja.

Svijetle¢iled: nacin programiranja uzlazne rampe brzine Zice ( @.).
3- m/min: upaljeniled: na zaslonu se o€itava brzina Zice za varenje.



Svijetle¢iled: nacin programiranja krajneg izgaranja Zice (burn back) ( D_@ ).
4- sek: upaljeniled: na zaslonu se ocitava vrijeme punktiranja.

Svijetleéiled: nacin programiranja vremena post-gas ( ﬁ).

5- PRG: upaljeni led: na zaslonu se oditava program rada kojeg personalizira
korisnik.
6- Alfanumerickizaslon 3 brojke. Oznacava:

a)

- struju varenja u amperima. Vrijednost koja se oCitava je vrijednost koja je
namjeStena sa strojem za varenje u praznom hodu, dok je realna vrijednost
tijekomrada.

- brzina zice u m/min.

- vrijeme punktiranja.

- broj programa rada kojeg je personalizirao korisnik.

b) tijekom programiranja:

- vrijeme burn back.

- vrijeme postgas.

- uzlaznarampa brzine Zice.

c) U prisustvu alarma:

- “ALLUP”  : ukljucivanje zastitnog uredaja uslijed prekomjernog napona linije
napajanja.

- “ALLLOU” : ukljuivanje zastitnog uredaja uslijed nedovoljnog napona linije
napajanja.

- “ALL thr” . ukljucivanje zastitnog termi¢kog uredaja uslijed prekomjerne
temperature stroja za varenje

- “ALLGRA” : uklju€ivanje zastitnog uredaja uslijed nedovoljnog pritiska
rashladnog sustava na vodu baterije.

- “ALLSPL” : namijesteni napon iz komutatora je previsoka za upotrebu SPOOL

GUN-a.

7- Tipka sa dvojnom funkcijom: ako se pritisne i otpusti omoguc¢ava ocitavanje struje
varenja, brzine Zice i vremena punktiranja (samo ako se odabere funkcija
punktiranja!).

Ako se tipka pritisne za barem 3 sekunde, pristupa se u modalitet programiranja
dodatnih parametara varenja. Za izlazak iz modaliteta programiranja, ponovno
pritisnuti tipku za barem 3 sekunde.

8- SYNERGIC DEFAULT: Upaljeniled: ukazuje da je brzina Zice ona koju se savjetuje
(prethodno namjestena default vrijednost).

9- Rucicazaregulaciju brzine Zice i za postavljanje dodatnih parametara varenja.

10- Tipka za odabir varenja 2T, 4T, SPOT.

11- Tipka za odabir vrste materijala koji se vari (Celik, nerdajuci Celik, legure bakar
silicijum ili bakar aluminij za tvrdo lemljenje mig, FREE za animirane Zice).

12- Tipkaza odabir plina za varenje.

13- Tipka za odabir promjera Zice.

14- Led za signaliziranje uklju€ivanja zastitnog uredaja uslijed nedovoljnog pritiska
rashladnog sustava na vodu baterije.

15- Led za signaliziranje ukljuCivanja termiCkog uredaja uslijed prekomjerne
temperature stroja za varenje.

16- Led za signalizaciju prepoznavanja spool gun-a

17- Alfanumericki zalon na 2 brojke. Oznacava poloZaj komutatora stroja za varenje

18- Tipka za memoriziranje (SAVE) personaliziranih programa varenja (vidi pogl.
4.8.2).

19- Tipka za odabir (RECALL) personaliziranih programa varenja (vidi pogl. 4.8.3).

4.3 VARENJE SA BATERIJOM MIG-MAG (Fig. B, C, D)

- Upaliti stroj za varenje.

- Odabrati vrstu materijala, vrstu plina i promjer Zice pritiskom na odgovarajuéu tipku
(11,12,13).

- Namijestiti struju varenja sa rotiraju¢im komutatorima i skretnicar (ako je prisutan)
(Fig. N).

- Na zaslonu se ocitava struja varenja koja se odnosi na tek namjestenu vrijednost.

Pritiskom na tipku (7) moguce je ocitati odgovarajucu brzinu Zice koja je tvornicki
namjestena (led (8) SYNERGIC DEFAULT upaljen).
NAPOMENA: moguce je promjeniti brzinu Zice unutar prethodno zadatog intervala,
jamceci dobre rezultate varenja. Taj je interval naznaen upaljenim led-om (8)
SYNERGIC DEFAULT; prilikom izlaska iz takvog uvjeta SYNERGIC DEFAULT-a
dolazi do gadenjaled-a.

- Odabrati nacin varenja pritiskom na tipku (10).

- Pritisnuti tipku baterija za poCetak varenja.

NAPOMENA: tijekom varenja na zaslonu se ocitava efektivna vrijednost struje.

- Putem rucice (9) moguce je promijeniti brzinu Zice, sa istodobnim ocitavanjem na
zaslonu odgovaraju¢u vrijednost; o€itavanje struje pojavljuje se opet kada je
regulacijaizvrSena.

- Ukritiénim uvjetima varenja, led koji se odnosi na promjer odabrane Zice treperi.

Vazno: stroj za varenje memorizira sve parametre (materijal, plin, promjer Zice, brzina

Zice) zadnjeg izvrSenog varenja.

4.4VARENJE SASPOOL GUN (Fig.B, C,D)

- Upaliti stroj za varenje.

- Odabrati vrstu materijala, vrstu plina i promjer Zice pritiskom na odgovarajucu tipku
(11,12,13).

- Namijestiti struju varenja sa rotiraju¢im komutatorima i skretni¢ar (ako je prisutan)
(Fig. N).

- Na zaslonu se ocitava struja varenja koja se odnosi na tek namjestenu vrijednost.

Pritiskom na tipku (7) moguce je ocitati odgovarajucu brzinu Zice koja je tvornicki
namjestena (led (8) SYNERGIC DEFAULT upaljen).
NAPOMENA: moguce je promjeniti brzinu Zice unutar prethodno zadatog intervala,
jamceci dobre rezultate varenja. Taj je interval naznacen upaljenim led-om (8)
SYNERGIC DEFAULT; prilikom izlaska iz takvog uvjeta SYNERGIC DEFAULT-a
dolazi do gaSenjaled-a.

- Odabrati nacin varenja pritiskom na tipku (10).

- Pritisnuti tipku na spool gun-u kako bi se zapo¢elo varenje.

NAPOMENA: tijekom varenja na zaslonu se o€itava efektivna vrijednost struje.

- Putem potenciometra spool gun-a moguce je promijeniti brzinu Zice, sa istodobnim
ocitavanjem na zaslonu odgovarajucu vrijednost; o€itavanje struje pojavljuje se opet
kada je regulacijaizvréena.

- Ukritiénim uvjetima varenja, led koji se odnosi na promjer odabrane Zice treperi.

Vazno: rad spool-a je sprije¢en kada je struja koju namjesraju komutatori previsoka. U

takvoj situaciji na zaslonu se oc¢itava natpis “ALL SPOL”.

4.5 FUNKCIJAPUNKTIRANJA (Fig. D)

- Namjestiti funkciju punktiranja spot pritiskom na tipku (10). Pritisnuti tipku (7) dok se
led ne upali (4). Pomodéu rucice (9) namijestiti trajanje punktiranja.

- Pritisnuti tipku baterije ili spool gun-a i zapocCeti varenje. Varenje ¢e se automatski
prekinuti nakon prethodno namjestenog vremena.

4.6 PROGRAMIRANJE DODATNIH PARAMETARA VARENJA (Fig. D)
SYNERGIC DEFAULT vrijednosti dodatnih parametara varenja (uzlazna rampa, burn-
back, vrijeme pre-gas) namjestene su u tvornici; za personalizaciju svakog parametra
uciniti slijedece:
- Pritisnuti tipku (7) za barem 3 sekunde dok se na zaslonu ne ocita natpis “nor”.
- Pritisnuti tipku (7) dok se ne upali led (2 ili 3 ili 4) koji odgovara dodatnom parametru
kojeg se programira.
- Rotirati rucicu (9) za mijenjanje vrijednosti odabranog parametra.
Uzlaznarampa brzine zice:
Interval regulacije nor,r_1, ..., r_9 (nor = kretanje bez rampe, r_1 = vrlo brzo kretanje,
r_9=vrlo sporo kretanje).
Vrijeme burn-back:
Interval regulacije 0-1sek.
Vrijeme post-gas:
Interval regulacije 0-3sek.
- Zavracanje na tvorni¢ku default vrijednost istovremeno pritisnuti tipke (11i12)za 3
sekunde.
- Za memoriziranje namjeStene vrijednosti i izac¢i iz modaliteta programiranja,
ponovno pritisnuti tipku (7) za barem 3 sekunde.

4.7 PONOVNO NAMJESTANJE SVIH DEFAULT PARAMETARA (Fig. D)
Istovremenim pritiskom na tipke (11, 12) (ne u modalitetu programiranja) vra¢aju se na
default vrijednosti svi parametri varenja.

4.8 MEMORIZIRANJE | ODABIR PERSONALIZIRANIH PROGRAMA

4.8.1Uvod

Stroj za varenje omoguc¢ava memoriziranje (SAVE) personaliziranih radnih programa
koji se odnose na set parametara koji vrijede za odredeno varenje. Svaki
personalizirani program moze biti ponovno odabran (RECALL) u bilo kojem trenutku,
stavljajuéi na raspolaganje korisniku stroj za varenje “spreman za upotrebu” za
specifican posao koji je prethodno optimiziran. Stroj za varenje omogucéava
memoriziranje 9 personaliziranih programa.

4.8.2 Procedura memoriziranja (SAVE)
Nakon reguliranja stroja za varenje na optimalan nacin za odredeno varenje, uciniti
slijedec¢e (FIG.D):
A) Pritisnuti tipku (18) “SAVE” za 3 sekunde.
B) Na zaslonu se o¢itava slovo “S_" (6)ibrojod 1do 9.
C) Rotirajuci rucicu (9) odabrati broj pod kojim se Zeli memorizirati program.
D) Ponovno pritisnuti tipku (18) “SAVE”:
- ako se tipka “SAVE” pritisne viSe od 3 sekunde program je ispravno memoriziran i
ocitava se natpis “YES”;
- ako se tipka “SAVE” pritisne manje od 3 sekunde program nije memoriziran
ispravnoi ocitava se natpis “no”.

4.8.3 Procedura za ponovni odabir (RECALL)
Uginiti slijedece (vidi FIG.D):
A) Pritisnuti tipku (19) “RECALL"za 3 sekunde.
B) Na zaslonu se o¢itava slovo “r_" (6) i brojod 1do 9.
C) Rotirajuéi rucicu (9) odabrati broj pod kojim je memoriziran program kojeg se Zeli
odabrati.
D) Ponovno pritisnuti tipku (19) “RECALL”:
- ako se tipka “RECALL” pritisne viSe od 3 sekunde program je ispravno odabran i
ocitava se natpis “YES”;
- ako se tipka “RECALL” pritisne manje od 3 sekunde program nije odabran ispravno
io€itava se natpis “no”.

NAPOMENE:

- TIJEKOM OPERACIJA SA TIPKOM “SAVE” | “RECALL” LED “PRG” JE
UPALJEN. )

- OPERATER MOZE IZMJENITI ODABRANI PROGRAM, ALl IZMJENJENE
VRIJEDNOSTI SE NE MOGU AUTOMATSKI POHRANITI. AKO SE ZELI
MEMORIZIRATI NOVE VRIJEDNOSTI NA ISTOM PROGRAMU POTREBNO JE
IZVRSITI PROCEDURU MEMORIZIRANJA. )

- REGISTRACIJU PERSONALIZIRANIH PROGRAMA | ODGOVARAJUCU
REGISTRACIJU ASOCIRANIH PARAMETARA VRSI KORISNIK.

4.9 ZASTITNI TERMICKI UREDAJ (Fig. D)

Led (15) koji ukazuje na termicku zastitu pali se u uvjetima prekomjernog grijanja (na
zaslonu se ocitava natpis “ALL thr”) prekidajuc¢i napajanje snagom; ponovno
uspostavljanje se vrsi automatski nakon nekoliko minuta hladenja.

4.10 ZASTITA USLIJED NEDOVOLNOG PRITISKA SUSTAVA RASHLADIVANJA
VODOM (FIG. D)
Led (14) se pali prilikom nedovoljnog pritiska unutar sustava rashladivanja vodom
(ujedno na zaslonu se ocitava natpis “ALL GRA”). U ovoj situaciji stroj za varenje ne
isporucuije struju.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A\ POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRIENIH
PRIKLJUGAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN I ISKLJUGEN
1Z STRUJE. . . . .
ELEKTRIENE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

5.1 PRIPREMA(Fig. E)
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montazu odvojenih dijelova koji su sadrzani
u pakovanju.

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku nemaju sistem podizanja.
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5.3 POLOZAJ STROJAZAVARENJE

Pronadi mjesto postavljanja stroja za varenje, pazeci da nema zapreka u visini otvora
ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je
prisutan); u meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi,
korozivne pare, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5.4 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

5.4.1 Pozor

- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog priklju¢ka, provjeriti da se podaci na plog¢ici
stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na raspolaganju na
mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo 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 =0.02 ohm.

Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Utikac i uticnica

Priklju¢iti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (3P + T za 3ph) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim prekidaéem; 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
isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

5.4.3 Mijenjanje napona (Fig. F)

Za mijenjanje napona 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 signaliziraju¢oj plogi i napona mreze koji s kojim se raspolaze.

Ponovno montirati oklop koriste¢i 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 proizvoda¢ (klasa I) sa posljedicnim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.5 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA (Fig. G)

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE

STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN I1Z MREZE NAPAJANJA.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (umm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporuduje strojza varenje.

5.5.1 Priklju¢ak na plinsku bocu

- Plinska boca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja za varenje: max
60kg.

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu prikladni reduktor
koji je dostavljen kao prikljuak, 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.

5.5.2 Prespajanje na uredaj za napajanje zicom

- lzvrsiti prespajanja na stroj za varenje (straznja ploca):
- kabel struje za varenje na brzu uti¢nicu (+).
- kabel upravljanja na prikladan priklju¢ak.

- Pripaziti da su priklju¢ci dobro zatvoreni kako bi se izbjeglo pregrijavanje ili gubici
snage.

- Spoijiti cijev za plin koja izlazi iz reduktora pritiska na boci i zatvoriti sa dostavljenom
sponom.

5.5.3 Prikljucak povratnog kabela struje za varenje
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, Sto blize
mjestu spajanja. Ovaj kabel mora biti prikljuéen na priteza¢ sa simbolom (-).

5.5.4 Priklju¢ak baterije

Prikljuciti bateriju na odgovarajuéi priklju¢ak i €vrsto stegnuti okov za blokadu.
Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidaju¢i mlaznik i kontakntu cijevéicu, kako bi
se olakSaloizlazenje.

5.5.5 Priklju¢ak spool gun

Prikljugiti spool gun na centralizirani priklju€ak baterije rotiraju¢i do kraja prstenasti
okov za fiksiranje. Unijeti priklju¢ak komandnog kabla na prikladnu uti¢nicu.

Stroj za varenje automatski prepoznaje spool gun.

5.5.6 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 posljiedi¢nim brzim os$te¢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 moze biti opasno za sigurnosti moze dati
nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

5.5.7 Spajanje sustava rashladivanja vodom G.R.A. (samo za verziju R.A.) (FIG.
H

- Ukloniti oklop stroja za varenje (1).

- Unijeti sustav za rashladivanje vodom (2).

- Fiksirati sustav za rashladivanje vodom na straznji dio pomo¢u dostavljenih vijaka.

- Zatvoriti oklop stroja za varenije (3).

- Spojiti sustav za rashladivanje vodom na stroj za varenje pomoc¢u dostavljenog
kabla.

- Spoijiti cijevi za vodu na brze prikljucke.

- Upaliti sustav za rashladivanje vodom slijede¢i proceduru opisanu u prirucniku
dostavljenom sa sustavom za rashladivanje.

POZOR: kada se uti¢nica za napajanje sustava za rashladivanje ne upotrebljava,

potrenbno je unijeti odgovarajuci utikac koji je dostavljen sa strojem za varenje.

5.6 POSTAVLJANJE KOLUTAZICE (Fig.I)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VOPENJE ZICE | KONTAKTNA
CIJEVCICA BATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE
NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM
UVLACENJAZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

Otvoriti vrataSca kucista vitla.

- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vuéu vratila prikladno
poloZen u predvidenu rupu (1a).

Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donijih valjka (2a).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlagenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu
(2b).

- Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuci kraj Zice unutar ulaza na
uredaj za vodenje Zice, gurajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice
priklju€ka baterije (2c).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju vrijednost, provjeriti
da je Zicaispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).

Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom postavljenom u sredini
samoga vitla (1b).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

Prikljugiti utikac stroja za varenje u utiénicu mreZe napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj plo¢i (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, provjeravaju¢i da Zica ne sklizne
unutar otvora i da se prilikom zaustavljanja vu€e ne olabave zavojci Zice uslijed
prevelike inercije koluta.

- Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vrataSca kugista vitla.

5.7 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN (Fig. L)

A POZOR! PRIJE POCIMANJA RADNJE POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI

DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE. ILI DA
JESPOOL GUN ISKLJUCEN IZSTROJAZAVARENJE.

PROVJERITI DA SU VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, ZASTITNA OPNA ZA

VODBENJE ZICE | KONTAKTNA CIJEVCICA SPOOL GUN-A U SKLADU SA

PROMJEROM | VRSTOM ZICE KOJA SE UPOTREBLJAVA | DA SU PRIKLADNO

POSTAVLJENI. KOD NAMJESTANJA ZICE POTREBNO JE NOSITI ZASTITNE

RUKAVICE.

- Ukloniti poklopac odvijajuéi vijak (1).

- Postaviti kolut Zice na vitao.

- Osloboditi protuvaljak pritiska i udaljiti ga od donjeg valjka (2).

- Osloboditi kraj Zice, odrezati deformirani ekstremitet ravnim rezom bez ostataka;
rotirati kolut u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i unijeti kraj Zice u vodilicu
Zice gurajuci ga za oko 50-100mm unutar koplja (2).

- Ponovno postaviti protuvaljak regulirajuci pritisak na srednju vrijednost i provjeriti da
je zicaispravno postavljena unutar donjeg valjka (3).

- Lagano zaustaviti vitao pomocu prikladnog vijka za regulaciju.

- Kada je Spool gun spojen, unijeti utiCnicu stroja za varenje u utika¢, upaliti stroj i
pritisnuti tipku spool gun-a i pri€ekati da kraj Zice prede cijelu opnu vodilice Zice i da
izide za 100-150mm iz prednjeg dijela baterije, pustiti tipku baterije.

5.8 ZAMJENA OPLATE VODICA ZICE U BATERIJI (SL. M)
Prije vr§enja zamjene oplate, rastegnuti kabel baterije izbjegavajuéi da se savija.

5.8.1 Oplata na spiralu za Zice od ¢elika

1- Odviti Strcaljku i cijevéicu na glavi baterije.

2- Odviti maticu koja blokira oplatu srednjeg priklju¢ka iizvuci postoje¢u oplatu.

3- Unijeti novu oplatu u prolaz kabela-baterije i lagano gurnuti dok ne izade iz glave
baterije.

4- Ponovno ruéno naviti maticu za blokiranje oplate.

5- Odrezati prekomjerni komad oplate pritiS€uéi je lagano; ponovno je izvaditi iz
kabela baterije.

6- Odbiti uglove rezane oplate i ponovno unijeti istu u otvor kabela-baterije.

7- Ponovno naviti maticu do kraja pomocu kljuca.

8- Ponovno postaviti cijev€icu i Strcaljku.

5.8.2 Oplata od sintetickog materijala za Zice od aluminijuma
Izvrsiti radnje 1, 2, 3 navedene za oplatu od ¢elika ( ne uzimaju se u obzir radnje 4, 5, 6,
7,8).
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9- Ponovno naviti cijev€icu za aluminijum, provjeravajuci da dotice oplatu.

10- Na suprotni kraj oplate unijeti (strana sa utikacem baterije) regulacijski ventil od
mjedi, prsten OR i, drze¢i oplatu pod laganim pritiskom, naviti do kraja maticu za
blokiranje oplate. Preostali dio oplate biti ¢e uklonjen naknadno. Izvuéi iz prikljucka
baterije uredaja za vudu Zice kapilarnu cijev za oplate za €elik.

11- NIJE PREDVIDENA KAPILARNA CIJEV za oplate za aluminij promjera 1,6-2,4mm
(zuta boja); oplata se zatim uvlaci u priklju¢ak baterije bez istoga.

Odrezati kapilarnu cijev za oplate za aluminij promjera 1,2-1,6mm (crvena boja) na
manju mjeru od oko 2 mm u odnosu na mjeru &eli€ne cijevi, i unijeti istu na slobodni
ekstremitet oplate.

12- Unijeti i blokirati bateriju u priklju¢akn sustava za vucu Zice, oznaciti guaina na 1-
2mm udaljenosti od valjaka, ponovno izvuéi bateriju.

13- Odrezati oplatu na predvidenu mjeru, bez deformiranja ulazne rupe.

Ponovno postaviti bateriju u priklju¢ak sustava za vu€u Zzice i postaviti plinsku
Strcaljku.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 NACINI PRIJENOSA (TALJENJA) ZICE ELEKTRODE

6.1.1 Short Arc (kratki luk)

Do taljenja Zice i otkacivanja kapi dolazi se uslijed naknadnih kratkih spojeva od vrha
Zice u vareni taljeni dio (do 200 puta na sekundu).

Celik na bazi ugljikai &elik niske legure

- Promijer upotrebljivih Zica: 0,6-1,2mm
- Raspon struje varenja: 40-210A
- Raspon naponaluka: 14-23V

- Upotrebljivi plin:
Nerdajuci celik

CO2ilimjeSavine Ar/CO2iliAr/CO2/02

- Promijer upotrebljivih Zica: 0,8-1mm
- Raspon struje varenja: 40-160A
- Raspon naponaluka: 14-20V

- Upotrebljivi plin:
Aluminijilegure

mjeSaine Ar/O2iliAr/CO2 (1-2%)

- Promijer upotrebljivih Zica: 0,8-1,6mm
- Raspon struje varenja: 75-160A
- Raspon napona luka: 16-22V
- Upotrebljivi plin: Ar99,9%
- Slobodnaduzina Zice (stick out): 5-12mm

Inace kontaktna cijev€ica mora biti u istoj ravnini sa $trcaljkom ili mozZe lagano viriti sa
tanjim Zicama i nizim naponom luka; slobodna duZzina Zice (stick-out) biti ¢e obiéno
izmedu 5 i 12mm. Odabrati uti€nicu sa minimalnom reaktivno$¢u za ¢elik na bazi
ugljika ili ¢elik niske legure sa plinom CO2 (Zice promjera 0,8-1,2mm) i srednjom za iste
sa plinom Ar/CO2, visokom za nerdajuci Celik i za aluminijum.

Primjena: Varenje u svim polozZajima, na tankim slojevima ili za prvi sloj unutar
odbijenih bridova, pospjeseno ograni¢enim termi¢kim doprinosom i taljenim dijelom
koji se moze dobro nadzirati.

Napomena: Prijenos SHORT ARC za varenje aluminijuma i legura mora biti oprezno
primjenjen (posebno sa zicama promjera >1mm) jer se moze pojaviti opasnost od
nepravilnog taljenja.

6.1.2 Spray Arc (luk na prskanje)

Taljenje zZice se odvija pri viSoj struji i naponu u odnosu na "short arc", a vrh Zice ne
dolazi viSe u dodiri sa varenim taljenim dijelom; iz vrha se stvara luk kroz koji prolaze
metalne kapi koje proizlaze iz neprekidnog taljenja Zice elektrode, stoga bez kratkih
spojeva.

Celik na bazi ugljikai ¢elik niske legure

- Promjer upotrebljivih Zica: 0,8-1,6mm
- Raspon struje varenja: 180-450A
- Raspon napona luka: 24-40V

- Upotrebljivi plin:
Nerdajuci celik

mjeSavine Ar/CO2iliAr/CO2 /02

- Promjer upotrebljivih Zica: 1-1,6mm
- Raspon struje varenja: 140-390A
- Raspon napona luka: 22-32V

- Upotrebljiviplin:
Aluminijilegure

mjeSavine Ar/O2iliAr/CO2 (1-2%)

- Promjer upotrebljivih Zica: 0,8-1,6mm
- Raspon struje varenja: 120-360A
- Raspon napona luka: 24-30V
- Upotrebljivi plin: Ar99,9%

Obic¢no kontaktna cijev€ica mora biti unutar Strcaljke do 5-10mm, toliko koliko je visi
napon luka; slobodna duzina Zice (stick-out) biti ¢e obiéno izmedu 10 i 12mm.
Upotrijebiti uti€nicu sa minimalnom reaktivnoscu.

Primjena: Varenje u ravnini sa slojevima ve¢ima od 3-4mm (vrlo tekuéi taljeni dio);
brzina varenja i stupanj taloZenja su vrlo visoki (visoki termicki doprinos).

6.2 REGULACIJAPARAMETARAVARENJA

6.2.1 Zastitni plin

Koli¢ina isporu¢enog zastitnog plina mora biti slijedec¢a:
shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

ovisno o intenzitetu struje varenjai promjeru Strcaljke.

6.2.2 Struja varenja (FIG. N)

Odredena je za dani promjer zZice brzinom napredovanja iste. Napominje se da je za
traZzenu struju brzina napredovanja Zice obrnuto proporcionalna promjeru upotrebljene
Zice.

Indikativne vrijednosti struje kod ruénog varenja za najéeS¢e upotrebliene Zice,
navedene su u tablici (TAB. 4).

6.2.3 Napon luka
Napon luka se mozZe regulirati u kratkim intervalima (stupnjevima) pomoc¢u komutatora
koji se nalaze na generatoru struje; mora se prilagoditi brzini napredovanja Zice (struje)
odabranoj ovisno o promjeru upotreblijene Zice i naravi zastitnog plina, nana
progresivan nacin u skladu sa slijede¢om formulom iz koje se dobiva srednja vrijednost:
U,=(14+0,05x1,)

Gdjeje: U, :napon luka u voltima;

I, :struja varenja u amperima.

Podsje¢a se da u odnosu na napon dobiven u praznom hodu za svaki stupanj, napon
luka ¢e biti maniji za 2-4V za svakih isporuc¢enih 100A.

MjeSavine Ar/CO2 zahtjevaju napon luka maniji za 1-2V u odnosu na CO2.

6.2.4 Kvaliteta varenja

Kvaliteta trake varenja uz istodobnu minimalnu koli€inu proizvedenog prskanja, biti e
prvenstveno odredena ravnotezom parametara varenja: struja (brzina zice), promjer
Zice, napon luka, itd. | prikladnim odabirom uti¢nice reaktivnosti.

Na isti nacin polozaj baterije mora biti prilagoden orijentativnim podacima iz figure (FIG.
0), kako bi se izbjegla prekomjerna proizvodnja prskanja i nepravilnosti trake.

| brzina varenja (brzin anapredovanja duz spija) predstavlja odlu€ujuéi element za
ispravno vrsenje trake; potrebno je uzeti u obzir brzinu varenja na isti nacin kao ostale
parametre, posebno u svrhu penetracije i oblika trake.

Najcesée nepravilnosti varenja navedene suu TAB.5.

7.SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Baterija

- lzbjegavati da se baterija i kabel prislone na tople dijelove; to bi prouzroéilo topljenje
izolacijskih materijala i ubrzo biih onesposobilo zarad.

- Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig priklju¢aka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim zrakom (max 5
bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitostistog.

- Provjeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova baterije: Strcaljka, kontaktna cijev€ica, difuzor plina.

7.1.2 Uredajza napajanje zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlagenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se poloZila na podrucje vuce Zice (valjci i vodiéi Zice na ulazu i
izlazu).

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . 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 IZSTRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzroéene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom sluéaju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim
komponentama; eventualno ih ocistiti 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 zatezuéi vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

8. NEPRAVILNOSTI, RAZLOZI | RJESENJA (12B.6)

A POZOR! VRSENJE ODREDENIH KONTROLA PODRAZUMIJEVA OPASNOST
OD DODIRA SADIJELOVIMAPOD NAPONOM I/ILIU POKRETU.

Prije bilo koje intervencije na sustavu za napajanje Zicom ili unutar stroja za varenje,
potrebno je konzultirati poglavlje 7 "SERVISIRANJE”.
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PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI SKIRTI SUVIRINIMO
APARTATAI MIG/MAG LANKINIAM SUVIRINIMUI BEI FLUX, SUVIRINIMUIVIELA.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas” .

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusiq su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis "IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biiti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.
Nenaudotilaidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
Ausinimo skys€iu sistemos atveju, visos pripildymo operacijos turi buti
atliekamos tik kai suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo maitinimo
tinklo.

B N

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi
degus skyséiai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
popieriy, skudurus, irt.t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems damams pasalinti; batina sistemingai vertinti
suvirinimo damy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties,
koncentracijos ir jy iSsilaikymo trukmés.

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

PO LO®O

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose) atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangalg ir apranga bei naudojantizoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad suvirinimo lanko

LANKINIO

mediena,

sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi biti taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uzuolaidas.

- TriukSmo lygis: Jei ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy metu pasireiskia
dienos triukSmo poveikio lygis (LEPd), kuris yra lygus arba didesnis nei
85db(A), batina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

PToeeeed

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti | suvirinimo aparato

eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos apsvitinimoribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo atlikti

tokias procediiras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.

- Laikyti galva ir liemenij kaip galima toliau nuo suvirinimo konturo.

- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiana.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip galima
aréiau prie atliekamos siilés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo aparato, ant jo
sédeti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. P).

- AKklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smigio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto ivertintos ”[galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau zemeés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
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- |[TAMPATARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj
keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Batina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
”IEC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus pavirSiaus,
pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant
nelygiai ar nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankeng suvirinimo aparato pakabinimui.

AN

PrieS pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, isitikinti, kad
apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio
dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanéiomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esan¢iy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J| ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.

- Suvirinimo aparata kelti draudziama.

2.|VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Sis suvirinimo aparatas susideda i energijos Saltinio ir atskiro vielos tiekimo
mechanizmo, kuris prie suvirinimo aparato yra prijungtas laidy pluostu. Energijos
Saltinis yra pastovios jtampos trifazio maitinimo iSlygintojas. Pakopinis reguliavimas ir
daugiariopos reaktyviosios varzos atSakos. Vielos padavimo mechanizmas yra
aprapintas vielos nukreipimo sistema su 4 volais, kuri yra valdoma mikroprocesoriaus
pagalba. Tai leidZia automatinj tiekiamos vielos grei¢io nustatyma pagal suvirinamos
medziagos savybes, apsaugines dujas ir vielos skersmeni.

Suvirinimo aparatas yra pritaikytas darbui su degikliu SPOOL GUN, kuris yra skirtas
aliuminio ir plieny suvirinimui kada atstumai tarp virinamo gaminio ir vielos tiekimo
mechanizmo yra gana nemazi.

Ausinimo vandeniu (R.A.) versijoje vielos tiekimo mechanizmas yra apripintas
specialiais vamzdZiais ir sanddromis vandeniu ausinamo degiklio ir pacios ausinimo
sistemos sujungimui.

2.2 PAGRINDINIAIDUOMENYS
Maitinimo jtampos monitorius.

- Darbas 2 takty/4 takty, Spot rezimuose.

- Automatinis degiklio atpaZinimas.

- Vielos pakilimo rampos, post-gas laiko, galutinio vielos uzdeginimo laiko (burn-back)
reguliavimas.

- Personalizuoty programy iSsaugojimas/i§Saukimas.

- Pritaikymas SPOOL GUN degikliui.

- Termostatinis saugiklis.

- Nepakankamo vandens lygio saugiklis (tik ausinimo vandeniu versijoje R.A.).

2.3 METALU SUVIRINAMUMAS

Suvirinimo aparatas yra skirtas angliniy ir mazai legiruoty metaly MAG suvirinimui
apsauginiy dujy aplinkoje (CO2 ir Ar/CO2 arba Ar/CO2/02 miSiniai ((Ar) Argonas
paprastai > 80%) naudojanttiek "uzpildytg", tiek vamzdine (tusciavidure) viela.
Vamzdinés vielos naudojimas be apsauginiy dujy (self-shielding gas) yra galimas
pritaikant degiklio polius pagal vielos gamintojy nurodymus.

Neradijanciy, plieny MAG suvirinimui taikomas analogiSkas metodas kaip ir virinant
anglinius plienus privalomai naudojant milteling arba vamzding vielg, identiSka arba
suderinama su pagrindine medziaga bei su apsauginémis dujomis Ar/O2 arba Ar/CO2
(Ar paprastai > 98%).

Aliuminio ir jo lydiniy MIG suvirinimas turi bati atliekamas naudojant vielg, kurios
sudétis yra suderinama su virinamo gaminio medziaga naudojant gryng Ar (99,9%)
kaip apsaugines dujas.

MIG litavimas paprastai yra atliekamas suvirinant cinkuotus lakstus vario lydiniy viela
(pvz. vario -silicio arba vario -aliuminio) gryno argono (99,9%) apsauginiy dujy
aplinkoje.

2.4 SERIJINIAI PRIEDAI
- Adapteris ARGONO balionui.
- Grjztamasis kabelis su jZeminimo gnybtais.
- 2manometry slégio reduktorius.
- Ausinimo vandeniu sistema (G.R.A).
(tik ausinimo vandeniu versijoje (R.A.)).
- MIGdegiklis
(ausinamas vandeniu versijoje R.A.).
- Vielos tiekimo mechanizmas.

2.5 LAISVAI PASIRENKAMI PRIEDAI
- Ausinimo vandeniu sistema (G.R.A).
(serijinis priedas versijoje R.A.).
- Degiklio laikiklio mobilios svirties komplektas.
- Ausinimo vandeniu sistemos R.A. 4m, 10m, 30m sujungimo laidy komplektas.
- 4mir 10m sujungimo laidy komplektas.
- Rités gaubty komplektas.
- Voltmetriné ploksté.
- Vielos tiekimo mechanizmo ratuky komplektas.
- Aliuminio suvirinimo komplektas.

- Suvirinimo vamzdine viela komplektas.
- MIG degiklis 5m 350A, 500A.
- MIGdegiklis 3m 500AR.A.
(serijinis priedas ausinimo vandeniu versijoje R.A.).
- MIGdegiklis 5m 500AR.A.
- Spoolgun.

3.TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENY LENTELE (Pav. A)

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2- Maitinimo linijos simbolis:

1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3~: trifazé kintamoji jtampa.

Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiuy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.

Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant
techninjremonta, uZsakant atsargines dalis, nustatant produkto kiime).

w
1

~
)

8- Suvirinimo konttiro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa.

- 1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo aparatas
suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui
(pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidZziamos ribos).

- AIV-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daZnis (leidZziamos ribos
+10%):

- |, nax: Maksimali srové naudojamaiis linijos.

- L Efektyvimaitinimo srove.
10-—E==: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
skai¢iy reik8miy paaiskinimui; tikslds jasy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydzZiai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: zidréti 1 lentele (1 LENT.)
- DEGIKLIS: zidreéti 2 lentele (2 LENT.)
- Vielos tiektuvas: ziaréti 3 lentele (3 LENT.)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 KONTROLES IRREGULIAVIMO |TAISAI BEI SUJUNGIMAS
4.1.1 Suvirinimo aparatas (PAV. B)
priekinéje dalyje:
1- Pagrindinis jungiklis su signaline lempute.
2- Lanko jtampos laipsni$kas reguliavimas.
3- Lydusis saugiklis.
4- Neigiamo poliaus pavirSiniai lizdai atitinkantys skirtingas reaktyvigsias varzas
{Zeminimo laido prijungimui.
uzpakalinéje dalyje:
5- Suvirinimo srovés iséjimo kabelis.
6- Pagrindinio kabelio iSéjimas.
7- Ausinimo vandeniu sistemos lydusis saugiklis.
8- Maitinimo laido j€jimas su laido fiksatoriumi.
9- 5 poliy jungtis ausinimo vandeniu sistemai.

4.1.2 Vielos tiekimo mechanizmas (PAV. C)
priekinéje dalyje:

1- Valdymo pultas (Zidréti aprasyma).

2- 14 poliy jungtis Spool gun prijungimui.

3- PavirSinés sandiros Mig degiklio vandens vamzdziams (tik ausinimo vandeniu
versijoje R.A.).

4- Pavirsiné jungtis degiklio kabeliui, serija EURO.
uzpakalinéje dalyje:

5- Zemos jtampos lydusis saugiklis.

6- Dujy vamzdzio sanddra.

7- Teigiamo poliSkumo pavirsinis lizdas.

8- 14 poliy jungtis pagrindiniam kabeliui.

4.2VIELOS TIEKIMO MECHANIZMO VALDYMO PULTAS (PAV. D).
1- ZALIAS SVIESOS DIODAS: parodo, jog suvirinimo aparatas yra prijungtas prie
tinklo ir yra parengtas darbui.
ISPEJIMAS: sutrikusio maitinimo atveju, pasirei$kia tokios situacijos:
- nutrdkstantis garsinis signalas;
- uzraSas displéjuje “ALLUP” arba “ALL LOU”.
Patartina iSjungti suvirinimo aparata, tokiu bddu bus iSvengiama jrangos
sugadinimo.
2- A:Degantis Sviesos diodas: displéjuje vaizduojama suvirinimo srove.
Mirksintis Sviesos diodas: Vielos greicio pakilimo rampos programavimo rezimas (

)

3- m/min: Degantis Sviesos diodas: displéjuje vaizduojamas suvirinimo vielos greitis.
Mirksintis viesos diodas: Galutinio vielos uzdeginimo (burn back) programavimo

rezimas ( D_@).
4- sec:Degantis Sviesos diodas: displéjuje vaizduojamas taskinio suvirinimo laikas.
Mirksintis Sviesos diodas: Post-gas laiko programavimo rezimas ( 57).

5- PRG: Degantis Sviesos diodas: displéjuje vaizduojama vartotojo personalizuota
darbo programa.
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6- Raidinis skaitmeninis 3 skaitmeny displéjus. Parodo:

a)

- suvirinimo srove amperais. Rodomas dydis yra nustatytas prie tuscios
suvirinimo aparato eigos, tuo tarpu realusis dydis yra tas, kuris pasiekiamas
aparato darbo metu.

- vielos greitis m/min.

taskinio suvirinimo laikas.

- vartotojo personalizuotos darbo programos numeris.
b) Programavimo reZime:

- burnback laikas.

- postgaslaikas.

- vielos greicio pakilimo rampa.

c) Pavojaus S|gnala|

“ALLUP” : saugiklio jsijungimas per aukstos jtampos maitinimo linijoje
atveju.

- “ALLLOU” : saugiklio jsijungimas pernelyg Zemos jtampos maitinimo linijoje
atveju.

- “ALLthr" : Siluminio saugiklio jsijungimas pernelyg aukstos suvirinimo

aparato temperatdros atveju

- “ALLGRA” : saugiklio jsijungimas dél nepakankamo slégio degiklio ausinimo
vandeniu sistemoje.
- “ALLSPL” : komutatoriais nustatyta jtampa yra pernelyg auksta SPOOL

GUN naudojimui.

7- Mygtukas su dviguba funkcija: jei paspaudziamas ir vél atleidziamas, leidzZia
suvirinimo srovés, vielos greicio ir taskinio suvirinimo laiko parodymus (tik tokiu
atveju, jei yra nustatyta taskinio suvirinimo funkcija!).

Jei mygtukas laikomas paspaustas bent 3 sekundes, jsijungia papildomy
suvirinimo parametry programavimo rezimas. Norédami iSeiti i§ programavimo
rezimo, mygtuka vél laikykite paspaustg bent 3 sekundes.

8- SYNERGIC DEFAULT: Degantis Sviesos diodas: parodo, kad vielos greitis yra
lygus rekomenduotinam (gamintojo nustatytas default dydis).

9- Vielos grei€io reguliavimo bei papildomy suvirinimo parametry nustatymo
rankenéleé.

10- Suvirinimo 2 taktais , 4 taktais, SPOT pasirinkimo mygtukas.

11- Suvirinimo medziagos pasirinkimo mygtukas (plienas, nerddijantis plienas,
aliuminis, vario silicio arba vario aliuminio lydiniai mig litavimui, FREE vamzdinei
vielai) mygtukas.

12- Suvirinimo dujy pasirinkimo mygtukas.

13- Vielos skersmens pasirinkimo mygtukas.

14- Signalinis saugiklio jsijungimo dél nepakankamo slégio degiklio ausinimo vandeniu
sistemoje Sviesos diodas.

15- Signalinis Siluminio saugiklio jsijungimo dél pernelyg aukstos suvirinimo aparato
temperatlros Sviesos diodas.

16- Signalinis spool gun atpazinimo Sviesos diodas

17- Raidinis skaitmeninis 2 skaitmeny displéjus. Parodo suvirinimo aparato
komutatoriy padét;.

18- Personalizuoty suvirinimo programy (zidréti 4.8.2 par.)
mygtukas.

19- Personalizuoty suvirinimo programy (zidréti 4.8.3 par.) i§8aukimo (RECALL)
mygtukas.

iSsaugojimo (SAVE)

4. 3 SUVIRINIMAS NAUDOJANT MIG-MAG DEGIKL] (PAV. B, C, D)
ljungti suvirinimo aparata.

- Pasirinkti medziagos, dujy rasj, bei vielos skersmenj spaudziant atitinkamus
mygtukus (11,12, 13).

- Nustatyti suvirinimo srove sukamuyjy komutatoriy ir perjungiklio (jei jis yra) pagalba
(PAV.N).

- Displéjuje pasirodo suvirinimo srové, kuri atitinka kg tik pasirinktus nustatymus.

Spaudziant atitinkama mygtuka (7) galima matyti atitinkama gamintojo nustatyta
vielos greitj (degantis $viesos diodas (8) SYNERGIC DEFAULT).
PASTABA: yra galimybé pakeisti vielos greitj nustatyto intervalo ribose, tokiu badu
bus garantuojami geri suvirinimo rezultatai. Sj intervalg signalizuoja degantis
Sviesos diodas (8) SYNERGIC DEFAULT; i$éjus i§ SYNERGIC DEFAULT rezimo,
Sviesos diodas uzges.

- Pasirinkti suvirinimo blidg paspaudziant atitinkama mygtuka (10).

- Norint pradéti suvirinima, paspausti degiklio jungiklj.

PASTABA: suvirinimo metu displéjuje yra parodoma realioji srovés verté.

- Reguliuojant atitinkama rankenéle (9) galima pakeisti vielos greitj, tokiu badu
displéjuje akimirksniu pasirodo atitinkamas dydis; srovés nuskaitymas vél pasirodo
vos tik Sis reguliavimas yra baigiamas.

- KiritiSky suvirinimo salygy atveju, atitinkamas Sviesos diodas, signalizuojantis vielos
skersmenj, mirksi.

Labai svarbu: suvirinimo aparatas iSsaugo visus atlikto paskutinio suvirinimo

parametrus (medziaga, dujas, vielos skersmenj, bei jos greitj).

4.4 SUVIRINIMAS NAUDOJANT SPOOL GUN (PAV.B, C, D)
ljungti suvirinimo aparata.

- Pasirinkti medziagos, dujy rasj, bei vielos skersmenj spaudziant atitinkamus
mygtukus (11, 12,13).

- Nustatyti suvirinimo srove sukamujy komutatoriy ir perjungiklio (jei jis yra) pagalba
(PAV.N).

- Displéjuje pasirodo suvirinimo srové, kuri atitinka kg tik pasirinktus nustatymus.
Spaudziant atitinkamg mygtuka (7) galima matyti atitinkamg gamintojo nustatytag
vielos greitj (degantis Sviesos diodas (8) SYNERGIC DEFAULT).
PASTABA: yra galimybeé pakeisti vielos greitj nustatyto intervalo ribose, tokiu badu
bus garantuojami geri suvirinimo rezultatai. Sj intervalg signalizuoja degantis
Sviesos diodas (8) SYNERGIC DEFAULT; iséjus i§ SYNERGIC DEFAULT rezZimo,
Sviesos diodas uzges.

- Pasirinkti suvirinimo blidg paspaudziant atitinkama mygtuka (10).

- Norint pradéti suvirinima, paspausti ant spool gun esantj jungiklj.
PASTABA: suvirinimo metu displéjuje yra parodoma realioji srovés verté.

- Reguliuojant spool gun potenciometra, galima pakeisti vielos greitj, tokiu badu
displéjuje akimirksniu pasirodo atitinkamas dydis; srovés nuskaitymas vél pasirodo
vos tik Sis reguliavimas yra baigiamas.

- KritiSky suvirinimo salygy atveju, atitinkamas Sviesos diodas, signalizuojantis vielos
skersmenj, mirksi.

Labai svarbu: spool veikimas yra trukdomas kai komutatoriy nustatyta srové yra

pernelyg auksta. Tokiu atveju displéjuje atsiranda uzrasas “ALL SPOL”.

4.5 TASKINIO SUVIRINIMO FUNKCIJA (PAV. D)

- Nustatyti taskinio suvirinimo fukcija spaudziant atitinkama mygtuka (10). Laikyti
paspaudus mygtuka (7), pakol uzsidegs Sviesos diodas (4). Rankenélés (9) pagalba
nustatyti taskinio suvirinimo trukme.

- Paspausti degiklio arba spool gun jungiklj ir pradéti suvirinima. Suvirinimas bus
automatiskai nutrauktas praéjus pries$ tai nustatytam laikui.

4.6 PAPILDOMY SUVIRINIMO PARAMETRY PROGRAMAVIMAS (PAV. D)
Papildomy suvirinimo parametry SYNERGIC DEFAULT reikSmés (pakilimo rampa,
burn-back, pre-gas laikas) yra jau nustatytos gamintojo; norint personalizuoti Siuos
dydzius, reikia:
- Laikyti paspaudus mygtuka (7) bent 3 sekundes, pakol displéjuje pasirodys uzrasas
“nor”.
- Laikyti paspaudus mygtuka (7), pakol uzsidegs Sviesos diodas (2 o 3 0 4), atitinkantis
norima programuoti papildoma parametra.
- Norint pakeisti pasirinkto parametro dydj, pasukti rankenéle (9).
Vielos greicio pakilimo rampa:
Reguliavimo intervalas nor, r_1, ..., r_9 (nor = paleidimas be rampos, r_1 = labai
greitas paleidimas, r_9 = labai létas paleidimas).
Burn-back laikas:
Reguliavimo intervalas 0-1sekundé
Post-gas laikas:
Reguliavimo intervalas 0-3 sekundés
- Norint vél atstatyti gamintojo nustatytas default vertes, tuo paciu metu spausti
mygtukus (11 ir 12) bent 3 sekundes.
- NorintiS§saugoti atitinkama dydj ir iSeiti iS programavimo rezimo vél laikyti paspaudus
mygtuka (7) bent 3 sekundes.

4.7VISUY DEFAULT PARAMETRY ATSTATYMAS (PAV. D)
Tuo paciu metu spaudziant mygtukus (11, 12) (ne programavimo rezime) atstatomos
visy suvirinimo parametry default vertés.

4.8 PERSONALIZUOTY PROGRAMUY ISSAUGOJIMAS IR ISKVIETIMAS
4.8.1|vadas

Suvirinimo aparatas leidzia iSsaugoti (SAVE) personalizuotas darbo programas,
susijusias su tam tikro suvirinimo parametry rinkiniais. Kiekviena personalizuota
programa gali bati iSkviesta (RECALL) bet kuriuo metu, tokiu blidu suvirinimo aparato
vartotojas jau turi aparatg, paruo$tg bet kokiems specifiniams suvirinimo darbams,
kurie buvo praeityje optimizuoti. Suvirinimo aparatas leidzia iSsaugoti 9
personalizuotas programas.

4.8.218saugojimo (SAVE) procediira
Nureguliavus suvirinimo aparato optimaliausig atitinkamo suvirinimo bidsena, testi
iSsaugojimo operacijas tokiu badu (PAV.D):
A) Laikyti paspaudus mygtuka (18) “SAVE” bent 3 sekundes.
B) Displéjuje atsiranda “S_" (6) ir skaitmuo nuo 1 iki 9 imtinai.
C) Sukantrankenéle (9) pasirinkti numeri, kuriuo norima i§saugoti programa.
D) Vel paspausti mygtuka (18) “SAVE”:
- jeimygtukas “SAVE” yra laikomas paspaustas ilgiau nei 3 sekundes, programa yra
taisyklingaiiS§saugoma ir pasirodo uzrasas “YES”;
- jeimygtukas “SAVE” yra laikomas paspaustas trumpiau nei 3 sekundes, programa
nérai$saugomair pasirodo uzrasas “no”.

4.8.3 ISSaukimo procedura (RECALL)
Atlikti tokius veiksmus (Zitréti PAV.D):
A) Laikyti paspaudus mygtuka(19) “RECALL"bent 3 sekundes.
B) Displéjuje atsiranda “r_" (6) ir skaitmuo nuo 1 iki 9 imtinai.
C)Sukant rankenéle (9) pasirinkti numeri, kuriuo buvo iSsaugota norima naudoti
programa.
D) Vél paspausti mygtuka (19) “RECALL":
- jei mygtukas “RECALL” yra laikomas paspaustas ilgiau nei 3 sekundes, programa
yra taisyklingai i$§aukiama ir pasirodo uzrasas “YES”;
- jei mygtukas “RECALL” yra laikomas paspaustas trumpiau nei 3 sekundes,
programa néra i§saugoma ir pasirodo uzrasas “no”.

PASTABOS: .

- OPERACIJU SU MYGTUKAIS “SAVE” IR “RECALL” METU DEGA SVIESOS
DIODAS “PRG”. .

- ISKVIESTA PROGRAMA GALI BUTI PAKEICIAMA PAGAL OPERATORIAUS
POREIKIUS, TACIAU PAKEISTI DYDZIAI NERA AUTOMATISKAI ISSAUGOMI.
JEI NORIMA ISSAUGOTI NAUJUS DYDZIUS TOJE PACIOJE PROGRAMOJE,
REIKIAATLIKTIISSAUGOJIMO PROCEDURA.

- PERSONALIZUOTY PROGRAMU REGISTRAVIMAS IR ATITINKAMAS SU
JOMIS SUSIJUSIY PARAMETRUY [VEDIMAS YRA ATLIEKAMAS VARTOTOJO
NUOZIURA.

4.9 SILUMINIS SAUGIKLIS (PAV. D)

Siluminio saugiklio jsijungima signalizuojantis $viesos diodas (15) uZsidega perkaitimo
atveju (displéjuje atsiranda uzrasas “ALL thr”), tuomet nutraukiamas maitinimo
tiekimas; darbo atsinaujinimas yra automatiskas ir jvyksta praéjus kelioms minutéms
po aparato atvésimo.

4.10 NEPAKANKAMO SLEGIO AUSINIMO VANDENIU SISTEMOJE SAUGIKLIS
(PAV.D)

Atitinkamas $viesos diodas (14) uzsidega tada, kad pasireiSkia nepakankamas slégis
ausinimo vandeniu sistemoje (be to displéjuje atsiranda uzrasSas “ALL GRA”). Tokiu
atveju nutraukiamas galios tiekimas i$ suvirinimo aparato.

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS SUJUNGIMO
OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK SPECIALIZUOTAS IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS (Pav. E)
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.2 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA
Nei vienam suvirinimo aparatui, apraSytam Sioje knygeléje, néra numatyta pakélimo
sistema.

5.3 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS
Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebadty klid¢iy ausinimo
sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
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naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebdty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, irt.t.
ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 Démesio

- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo aparato duomeny
lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje disponuojama maitinimo tinklo jtampa,
irdaznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su neutraliu {Zemintu
laidininku.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taskuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax =0.02 ohm.

Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus reikalavimus.

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Sujungti atitinkamai srovei pritaikyta normalizuotg kistuka ir maitinimo laida (3 poliai +
izeminimas x trifazé) ir paruosti maitinimo tinklo lizda su lydziaisiais saugikliais arba
automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zZalias). Lenteléje (LENT.1) pateikimi
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydziai amperais, parinkti
remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
vardine jtampa.

5.4.3 Jtampos keitimo operacijoms (Pav. F)

ltampos keitimo operacijoms (tik trifazéje versijoje), pasiekti suvirinimo aparato vidy,
nuimant Soninius skydus ir nustatyti gnybty terminalg jtampos keitimui taip, kad
sujungimas, nurodytas ant specialios signalinés plokstelés sutapty su disponuojama
tinklo jtampa.

Vél atidziai sumontuoti Soninius skydus, prisukant specialius varztus.

Démesio!

Gamintojas suvirinimo aparatui
disponuojamadiapazone, pavyzdziui:

U, 400V < Gamintojo numatyta jtampa.

numaté aukStesne jtampa nei

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo
numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti rizika zmonéms
(pavyzdziui, elektros smigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

5.5. SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI (Pav. G)

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, ISITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.5.1 Prijungimas prie dujy baliono

- Dujy balionas gali bati pastatytas ant suvirinimo aparato spacialaus baliono stovo:
maksimalus svoris 60kg.

- Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono vozZtuvo, jterpiant specialy
adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos Argono dujos arba
Argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duota Zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voZtuva.

5.5.2 Prijungimas prie vielos tiekimo jtaiso

- Atlikti prijungimus prie suvirinimo aparato (uzpakalinis skydas):
- suvirinimo srovés laidas prie pavirSinio lizdo (+).
- valdymo kabelis prie atitinkamos jungties.

- Atkreipti DEMES|, kad jungtys turi bati gerai suverztos, tokiu badu bus i§vengta
perkaitimo ir darbo efektyvumo sumazejimo.

- Sujungti dujy vamzdj, ateinantj i$ baliono slégio reduktoriaus ir uzverzti gamintojo
tiekiama jtvara.

5.5.3 Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant kurio yra padétas
gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés. Suvirinimo aparatuose su gnybtais,
Sis kabelis jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

5.5.4 Degiklio sujungimas

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.

5.5.5 Spool gun sujungimas

Sujungti spool gun su centralizuotu degiklio jjungimu prisukant iki galo sutvirtinimo
verzle. Taip patjvesti komandinio laido jungtj j tam skirtg lizda.

Suvirinimo aparatas automatiskai atpazjsta spool gun.

5.5.6 Patarimai

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei jie yra), kad baty
garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali
perkaisti, jmanomas jy greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios
dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

5.5.7 Ausinimo vandeniu sistemos G.R.A. sujungimas (tik ausinimo vandeniu
versijoje R.A.) (PAV. H)

- Nuimti suvirinimo aparato gaubta (1).

- |vestiG.R.A.(2).

- Pritvirtinti G.R.A. prie uzpakalinés aparato dalies pridéty varzty pagalba.

- Vélsumontuoti suvirinimo aparato gaubta (3).

- Sujungti G.R.Asu suvirinimo aparatu pridéto laido pagalba.

- Sujungti vandens vamzdzius su pavir§inémis sanddromis.

- ljungti G.R.A. laikantis prie ausinimo sistemos pridétame vadove pateiktos
procedaros.

ISPEJIMAS: kai ausinimo sistemos maitinimo lizdas néra naudojamas, reikia

jvesti j suvirinimo aparata atitinkama pridéta kistuka.

5.6 VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. I)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS
NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS
NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RL)$[ IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS
|VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.

|statyti vielos rite | velena; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti jj/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a).

- Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (2b).

Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuotg galiukg nukerpant lygiai, be atplaisy;
pasukti rite prie$ laikrodZio rodykle ir jvesti il vielos pradzig | vielos nukreiptuvo
kanala jspraudzinat 50-100mm j degiklio movos vielos nukreiptuva (2c).

Vél jstatyti antvolj/ius nustatant viduting slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
isprausta j Zemutinio volo ertme (3).

Lengvai pristabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio veleno centre,
pagalba (1b).

Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

Ikisti suvirinimo aparato kiStuka | maitinimo lizda, jjungti suvirinimo aparata,
paspausti degiklio mygtukg arba vielos padavimo mygtuka ant kontrolinio skydo (jei
jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visg vielos nukreipimo Zarna ir i$lis
10-15cm i$ priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

A DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra veikiama

mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti
elektros smiigio pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kaino daliy.

- Dujybaliona laikyti atokiau nuo degiklio.

- Véljmontuoti antgaljir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- |sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir veleno stabdyma
ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar
eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités
inercijos.

- Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.

- UZdaryti veleno skyriaus dangtelj.

5.7 VIELOS RITES PAKROVIMAS | SPOOL GUN (Pav. L)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO. ARBA PATIKRINTI, AR SPOOL GUN YRAATJUNGTAS NUO
SUVIRINIMO APARATO.

PATIKRINTI, AR VIELOS PADAVIMO VOLELIAI, VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR
SPOOL GUN KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS
DIAMETRA IR RUS|, TAIP PAT [SITIKINTI, AR JIE YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. VIELOS |VEDIMO FAZES METU NEMUVETI APSAUGINIU
PIRSTINIY.

- Nuimti dangtj atsukus specialy varzta (1).

- Patalpinti vielos rite ant veleno.

Atlaisvinti prieSpriesinj vola nuo jtempimo ir atitolinti nuo apatinio volo (2).
Atlaisvinti vielos pradzig, pasalinti deformuotq galg Svariu pjaviu be atraizy; pasukti
rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti vielos gala j vielos nukreipiklio j&jima jstumiant 50-
100 mm | padaviklio vidy (2).

Pastatyti | pradine pozicijg prieSprieSinj vola nureguliuojant jtempimo dydj
vidutiniame lygyje ir patikrinti, ar viela yra taisyklingai jstatyta j apatinio volo tarpg (3).
Svelniai sustabdyti veleng pasukus atitinkama reguliavimo varzta.

Sujungus Spool gun, jvesti suvirinimo aparato kiStuka | maitinimo lizda, jjungti
suvirinimo aparata ir paspausti spool gun mygtuka, palaukti, pakol vielos galas pereis
visg vielos nukreipimo Zarnelg ir i$lis 100-150mm i$ priekinés degiklio dalies, atleisti
degiklio mygtuka.

5.8 VIELOS NUKREIPIMO [VORES PAKEITIMAS DEGIKLYJE (PAV. M)
Prie$ pradedant jvorés pakeitimo procedira, reikia iStiesinti degiklio laida taip, kad bty
iSvengiama linkiy susiformavimo.

5.8.1 Spiraliné jvoré plieninei vielai

1- Atsukti degiklio galvutés antgaljir kontaktinj vamzdelj.

2- Atsukti centrinés jungties jvorés sutvirtinimo verzle iriSmauti norima pakeisti jvore.

3- |vesti naujajq jvore | kabelio- degiklio kanalg ir lengvai pastumti pakol ji iSsiki$ i
degiklio galvutés.

4- Vélrankiniu badu prisukti jvorés sutvirtinimo verzle.

5- Lygiai nukirpti per daug iSsiki$antj jvorés galiuka lengvai ji paspaudziant; ji pasalinti
iS degiklio kabelio.

6- Pasalinti jvorés kirpimo vietos nelygumus ir vél jg jvestij kabelio- degiklio kanala.

7- Veélprisukti verzle suverziant jg atsuktuvu.

8- Vélsumontuoti antgaljir kontaktinj vamzdelj.

5.8.2 Sintetinés medziagos jvoreé aliuminio vielai

Atlikti 1, 2, 3 operacijas kaip apraSyta auksciau darbui su jvore plienui ( nekreipti

démesio 4,5, 6, 7,8 operacijas).

9- Vél prisukti kontaktinj vamzdelj aliuminiui patikrinant ar jis nesiliecia su jvore.

10- vesti | prieSinga jvorés (degiklio prijungimo puseéje) zalvarinj nipelj, OR Zieda ir,
iSllaikant jvore lengvai prispausta, prisukti jvorés sutvirtinimo verzle. ISsikiSanti
jvorés dalis bus véliau paSalinta. IStraukti i§ degiklio vielos padavimo jtaiso
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sagnduros kapiliarinj vamzdi, skirtg plieno jvoréms.

11- KAPILIARINIS VAMZDIS NERA NUMATYTAS alluminio jvoréms, kuriy skersmuo
yra 1,6-2,4mm (geltonos spalvos); todél tokia jvoré bus jvedama | degiklio sandarg
be kapiliarinio vamzdzio.

Nukirpti aliuminio jvorés 1,2-1,6mm skersmens kapiliarinj vamzdj (raudonos
spalvos) taip, kad jis bty apytiksliai 2 mm trumpesnis uz plieno vamzdj bei jj jvesti |
laisvajj jvorés gala.

12-| vielos padavimo sgndirg jvesti degiklj ir ji uzfiksuoti, pazymeéti jvore 1-2mm
atstumu nuo voly, vélistraukti degiklj.

13- Numatytu dydziu patrumpinti jvore, stengiantis nedeformuoti j&jimo ertmes.

Vél jmontuoti degiklj vielos padavimo jtaiso sgnddroje ir sumontuoti antgalj dujoms.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 ELEKTRODINES VIELOS PERKELIMO (LYDYMO) BUDAI

6.1.1 Short Arc (Trumpas lankas)

Vielos lydymas ir laSo nutraukimas jvyksta dél vienas po kito sekanciy trumpujy
sujungimy, atsirandangiy vielos galui panirus | lydymosi vonelg (iki 200 karty per
sekunde).

Angliniai ir negausiai legiruoti plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,6-1,2mm
- Suvirinimo srovés gama: 40-210A
- Suvirinimo jtampos gama: 14-23V

- Naudotinos dujos: CO2arbaAr/CO2irAr/CO2 /02 misiniai

Nerudijantys plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1mm
- Suvirinimo srovés gama: 40-160A
- Suvirinimo jtampos gama: 14-20V

- Naudotinos dujos:
Aliuminis ir jo lydiniai

Ar/O2 arba Ar/CO2 (1-2%) misiniai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 75-160A
- Suvirinimo jtampos gama: 16-22V
- Naudotinos dujos: Ar99,9%
- Laisvos vielosilgis (stick out): 5-12mm

Paprastai kontaktinis vamzdelis turi bati sulygintas su antgaliu arba Siek tiek iSljsti jei
naudojama plona viela ir lanko jtampa yra Zema; laisvos vielos ilgis (stick-out)
normaliomis sglygomis bus nuo 5 iki 12mm imtinai. Pasirinkti minimalios
reaktyviosios varzos lizdq dirbant su angliniais arba negausiai legiruotais plienais
CO2 dujy aplinkoje (vielos skersmuo 0,8-1,2mm) ir vidutinés reaktyviosios varzos lizdg
dirbant su tokiais pat metalais Ar/CO2 dujy aplinkoje, bei aukstos reaktyviosios varzos
lizda dirbant su neradijanciu plienu arba aliuminiu.

Taikymas: Suvirinimo darbai bet kokioje padétyje, virinant nedidelio storio medziagas
arba pirma karta praeinant nuoglembas. Suvirinimo darbams padeda ribotas Siluminis
pasiskirstymas bei gerai kontroliuojama vonelé.

Pastaba: SHORT ARC perkélimas atliekant aliuminio ir jo lydiniy suvirinimo darbus turi
bati atliekamas labai atsargiai (ypa¢ jei naudojamos vielos skersmuo >1mm), nes gali
pasireiksti lydymo defekty rizika.

6.1.2 Spray Arc (Purskiamas lankas)

Vielos lydymas vyksta prie auk$tesniy palyginus su "short arc” sroviy ir jtampuy, o vielos
galas nebepatenka | kontaktg su lydymosi vonele; i$ jos iS§gaunamas lankas, kuriuo
praeina metaliniai lasai, kuriuos salygoja elektrodinés vielos itisinis lydymas, trumpieji
sujungimai tokiu atveju nepasireiskia.

Angliniai ir negausiai legiruoti plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 180-450A
- Suvirinimo jtampos gama: 24-40V

- Naudotinos dujos: Ar/CO2 arba Ar/C0O2 /02 miSiniai

Neridijantys plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 1-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 140-390A
- Suvirinimo jtampos gama: 22-32V

- Naudotinos dujos:
Aliuminisirjo lydiniai

Ar/O2 arba Ar/CO2 (1-2%) miSiniai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 120-360A
- Suvirinimo jtampos gama: 24-30V
- Naudotinos dujos: Ar99,9%

Paprastai kontaktinis vamzdelis tuti bati antgalio viduje mazdaug 5-10mm, Sis dydis
priklauso nuo lanko jtampos- kuo ji auk$tené, tuo kontaktinis vamzdelis turi bati giliau;
laisvos vielos ilgis (stick-out) paprastai bus nuo 10 iki 12mm imtinai. Naudoti
minimalios reaktyviosios varzos lizda.

Taikymas: Suvirinimo darbai ant ploksciy pavirSiy su medziagomis, kuriy storis ne
mazesnis kaip 3-4mm (labai skysta vonelé); didelis atlikimo greitis bei aukstas
nusédimo lygis (aukstas Siluminis pasiskirstymas).

6.2 SUVIRINIMO PARAMETRY REGULIAVIMAS

6.2.1 Apsauginés dujos

Apsauginiy dujy tiekimas turi bati:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

priklausomai nuo suvirinimo srovés stiprumo bei antgalio skersmens.

6.2.2 Suvirinimo srové (PAV. N)

Jg salygoja atitinkamas vielos skersmuo bei jos padavimo greitis. Pastebima, kad
palyginus su reikiama srove, vielos padavimo greitis yra atvirk3¢iai proporcingas
naudojamos vielos skersmeniui.

Rekomenduojamos suvirinimo srovés vertés rankiniam suvirinimui
dazniausiai pasitaikancias vielos rasis, yra nurodytos lenteléje (4 LENT.).

naudojant

6.2.3 Lanko jtampa

Lanko jtampa gali bati reguliuojama mazais intervalais (laiptelias) komutatoriy, esanciy
ant srovés generatoriaus, pagalba; ji gali bati pritaikoma prie vielos padavimo greicio
(sroveés) bei pasirinkta priklausomai nuo naudojamos vielos skersmens ir apsauginiy,
dujy aplinkos. Lanko jtampa gali biti pasirenkama pagal §j santyk|, kuris padeda rasti
vidutine jos verte:

U,=(14+0,05x1,)

kur: U, :Lanko jtampa voltais;

I, :Suvirinimo srové amperais.
Batina prisiminti, kad palyginus su tuscios eigos pateikta jtampa, lanko jtampa bus
Zemesné 2-4V kiekvienam tiekiamam 100A.
Ar/CO2 miSiniams reikia 1-2V Zemesniy lanko jtampy palyginus su CO2.

6.2.4 Suvirinimo kokybé

Suvirinimo sitlés kokybé bei minimalus pursly kiekis, daugiausiai priklausys nuo
pusiausvyros tarp suvirinimo parametry: srovés (vielos greitis),vielos skersmens, lanko
itampos, irt.t. bei nuo tinkamo reaktyviosios varzos lizdo parinkimo.

Tuo paciu badu reikia priderinti ir degiklio padétj, Sie orientaciniai duomenys pateikiami
paveikslélyje (PAV. O). Sitaip bus iSvengiama didelio pursly kiekio bei suvirinimo sidlés
defekty.

Ir suvirinimo greitis (judéjimo iSilgai sidlés greitis) yra pakankamai svarbus elementas
taisyklingam sidlés atlikimui; | ji batina atsizvelgti jvertinant ir kitus parametrus, visy
pirma penetracijos pabaiga ir pacios sidlés forma.

Dazniausiai pasitaikantys suvirinimo defektai yra apibendrinti lenteléje (5 LENT.).

7.PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karSty gaminiy; tai galéty salygoti
izoliaciniy medziagy i$silydima, jos nebeatlikty savo funkcijy.

- Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

- Kiekvieng kartg keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos vientisumag
puciant ja sausg suspaustg org (max 5 bar).

- Pries kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, kontaktinio
vamzdelio, dujy difuzoriaus susidéveéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

7.1.2 Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai $alinti metalo
dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos i$éjimo ir j&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
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka sroveé, gali sukelti stipry
elektros smiigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanciomis dalimis.

- Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir paSalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati
valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverZzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato $oninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliugiai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

8. GEDIMAI, JU PRIEZASTYS IR PASALINIMAS (6 LENT)

A DEMESIO! KAI KURIOS PATIKRINIMO OPERACIJOS GALI SUKELTI

PAVOJUY, JEI YRA LIECIAMOS JUDANCIOS ARBA TURINCIOS [TAMPA [RANGOS
DALYS.

Prie$ vykdydami bet kokias operacijas su vielos tiektuvu ar suvirinimo aparato vidineje
dalyje, batinai perziarékite 7 skyriaus "TECHNINE PRIEZIURA” nurodymus.
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TRAATKEEVITUSAPARAAT KAARKEEVITUSEKS MIG/MAG JA FLUX REZIIMIL,
MIS SOBIB NIl PROFESSIONAALSEKS KUI TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED v6i CLC/TS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

AN

- Valtige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite lihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olemavilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas vdi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi l6dvestunud iihendustega
kaableid.

- Juhul kui seadmel on vesijahutus, tuleb reservuaari taitmiseks aparaat vélja
lilitada ja vooluvorgust lahti iihendada.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad v6i milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu &dratdmbeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tédhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

PO L®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik voimalikud ldhedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes t6oks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riletusesemeid ning seistes vastava platvormi véi isoleeritud mati
peal.

poolt toodetud

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja naokatet
voOi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

- Miira: Kui eriti raskete keevitustoode korral on igapaevane miiratase (LEPd)
kas vordne voi suurem kui 85db(A), on kohustuslik kasutada sobilikke
isikukaitsevahendeid.

HIOTOL ST,

- Keevitusel kasutatav vool
elektromagnetvilju (EMF).
Elektromagnetvédljad voivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,
metallproteesid jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
naiteks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.
Kiesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele.
Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

tekitab keevitusahela laheduses

Elektromagnetvéljade moju vdhendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mélemad keevituskaablid véimalikult teineteise lahedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid imber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava detaili
teostatava keevituse kohale voéimalikult Idhedale.

- Arge keevitage seadme liheduses, sellel istudes véi sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Argejitke keevitusahela lihedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. P).

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemairgil kasutatavatele seadmetele.
Tagatud ei ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid
varustavasse madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrildogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
-Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.

kiilge,
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Ulaltoodud keevitustdé tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hdadaohu korral abi anda.

PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused, mis on kirjeldatud
,»IEC Tehnilised tingimused voi CLC/TS 62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
vdljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine

mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt iihendatud
elementide korral voib poéhjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
erineva elektroodihoidja ja poleti vahel, iiletades kahekordselt lubatud
vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu naidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

ATEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand,
porandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud toddeks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

- Onkeelatud kasutada seadme kdepidet keevitusaparaadi riputamiseks.

AN

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi
etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne toiteallikaga iihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate osadega
kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/véi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadisisestamine rullidesse;

- Traadirullilaadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste 6litamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTIUHENDATUD.

- Keevitusseadme paigalttostmine on keelatud.

2. SISSEJUHATUS JAULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kéesolev keevitusaparaat koosneb toiteallikast ning sellega vahekaabli abil tihendatud
eraldi traadietteandemehhanismist. Vooluallikaks on astmeliselt reguleeritava
konstantse pinge ja kolmefaasilise toitega alaldi, millel on erinevad reaktantsipistikud.
Traadietteandemehhanism on varustatud nelja veorulliga, mida juhitakse
mikroprotsessori abil; nii on vdimalik traadi etteandekiirus automaatselt vastavalt
keevitatavale materjalile, kaitsegaasi tulbile ja traadi diameetrile sobilikuks
seadistada.

Keevitusseade on Ghendamisvalmis keevituspistoliga, kus traadirull paikneb pdletis
ehk Spool Guniga, mida kasutatakse alumiiniumi ja terase keevitamiseks juhul, kui
traadietteandemehhanism asub keevitatavast detailist kaugel.

R.A. mudelitel on traadietteandemehhanism varustatud vesijahutusega
keevituspustoli ja jahutusseadme thendamiseks vajalike torude ja liidestega.

2.2ISELOOMUSTUS

- Toitepinge seireseade

- Tooreziimid 2T/4T, Spot.

- Keevituspustoli automaatne tuvastamine.

- Reguleerida saab traadirulli kiirust, kaitsegaasi jarelvoo kestust ja aega, mis kulub
traadiotsa taielikule drapdletamisele keevitamise peatamisel (burn-back).

- Eriprogrammide salvestamine/sisselilitamine.

- SPOOL GUN Ghendamisvalmidus.

- Termokaitse.

- Jahutusvedeliku alar6hukaitse (ainult R.A. mudelitel).

2.3 METALLIDE KEEVITATAVUS

Keevitusseade on sobilik slsinikterase ja madallegeeritud terase MAG-keevitamiseks,
kasutades kaitsegaasina CO2 ja AR/CO2 v&i Ar/CO2/02m (argooni enamasti > 80%) nii
tava-kui taidistraadiga.

Lisaks sellele on vdimalik keevitada téidistraadiga ja ilma kaitsegaasita (self-shielding
gas), seadistades pdleti polaarsuse vastavalt traadi valmistaja juhistele.
Roostevabade teraste MAG-keevituseks kohaldatakse susinikteraste omadega
analoogilisi keevitusmeetodeid, kasutades seejuures ilmtingimata keevitatavate
detailide materjalist voi sellega sobilikust metallist valmistatud tava-vdi téidistraati ning
kaitsegaasina segusid Ar/O2 voi Ar/CO2 (Ar enamasti> 98%).

Alumiiniumi ja selle sulamite MIG-keevitusel tuleb kasutada tavatraati, mille koostis
sobib keevitatava materjaliga, ning kaitsegaasina puhast (99,9%) argooni.
MIG-jootmist kohaldatakse reeglina tsinkplekile ja selleks kasutatakse vasesulamist
(nt. vask-rani vdi vask-alumiinium) keevitustraati ning kaitsegaasina puhast (99,9%)
argooni.

2.4 STANDARDVARUSTUS

- Uhendus ARGOONI balloonijaoks.

- Maandusklemmiga tagasisidekaabel.

- 2manomeetriga réhuvahendaja.

- Vesijahutussusteem G.R.A.
(ainultR.A. mudelile).

- MIG péleti
(R.A. mudelil vesijahutusega).

- Traadietteandemehhanism.

2.5LISAVARUSTUS
- Vesijahutussusteem G.R.A.
(kuulub R.A. mudeli standardvarustuse hulka)
- Paindvarrega pdletihoidjakomplekt.
- R.A. Uhenduskaablite komplekt4m, 10m, 30m.
- 4mja 10 m thenduskaablikomplekt.
- Traadirulli kaitse.
- Voltmeetrijatrikkplaat.
- Traadietteandemehhanismi rataste komplekt.
- Alumiiniumi keevituskomplekt.
- Taidistraadi keevituskomplekt.
- 5m350A, 500AMIG pdleti.
- 3m500AMIG pdletiR.A.
(kuulub R.A. mudeli standardvarustuse hulka)
- 5m500AMIG poletiR.A.
- Spoolgun.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (Pilt. A)

Pdhiandmed keevitusaparaadi t66st ja toovoimest leiate seadme andmeplaadil

alljargnevate tdhendustega:

1- Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

3- Siimbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus

on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste Iaheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise

teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)

Elektrististeemi téovdime:

- U, : Maksimaalne tihijooksupinge.

- I,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat véib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vdimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime véljendub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- AIV-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarpinget.

Toiteliiniomadused:

- U.: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £+10%).

= |, it Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |, Reaalne toitevool.

10--==: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardikorral.

11- Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 “

Kaarkeevituse lldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste tahendused;

keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

©o
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3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit (TAB.1)
- POLETI: vaata tabelit (TAB.2)
- Traaditoide: vaata tabelit (TAB.3)

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 KONTROLL-, SEADISTAMIS-JA UHENDUSMEHHANISMID
4.1.1 Keevitusseade (JOON. B)
esikiilg:
1- Peallliti ja selle margutuli.
2- Kaarepinge astmeline regulaator.
3- Kaitsekork.
4- Reaktantsi eri astmetele vastavad negatiivse polaarsusega Kiirpistikud
maandusjuhtmele.
tagakiilg:
5- Keevitusvoolu kaabli valjund.
6- Juhtkaablivaljund.
7- Vesijahutusseadme kaitsekork.
8- Toitekaabel koos kaabliklambriga.
9- 5 pin Ghendus vesijahutusseadme jaoks.

4.1.2 Traadietteandemehhanism (JOON. C)
esikiilg:

1- Juhimispaneel (vt. kirjeldus)

2- Uhendus 14 pin Spool gun-piistoli jaoks.

3- Kiirihendused Mig-pdleti veevoolikutele (ainult R. Amudelitel).

4- Kiirpistik EURO seeria keevituspustolitele.
tagakiilg:

5- Alapingekaitse.

6- Uhendus gaasijuhtme jaoks.

7- Positiivne kiirpistikupesa.

8- 14 pin Uhendus juhtkaablile.

4.2 TRAADIETTEANDEMEHHANISMI JUHTIMISPANEEL (JOON. D)
1- ROHELINE VALGUSDIOOD: naitab, et keevitusseade on vooluvérku (ihendatud
jakasutamiseks valmis.
TAHELEPANU: voolutoite anomaaliate korral antakse sellest méarku:
- katkendliku helisignaaliga;
- kuvarile ilmuva teatega “ALL UP” v&i “ALL LOU”.
Sellisel juhul on soovitatav keevitusseade valja lllitada, et valtida selle kahjustusi.
2- A:Valgusdiood pdleb: kuvaril ndidatakse keevitusvoolu.

Vilkuv valgusdiood: Traadirulli kiiruse programmeerimine ( E}.).
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3- m/min: Valgusdiood pdleb: kuvaril ndidatakse keevitustraadi liikumiskiirust.
Vilkuv valgusdiood: Traadiotsa taieliku arapdletamise keevitamise peatamisel

(burn-back) programmeerimine. ( @ ).
4- sek: Valgusdiood pdleb: kuvaril ndidatakse punktkeevituse kestust.

Vilkuv valgusdiood: Kaitsegaasi jarelvoo kestuse programmeerimine ( ﬁ).
5- PRG: Valgusdiood pdleb: kuvaril naidatakse kasutaja poolt seadistatud
tédprogrammi.
6- Kolmekohaline tdhelisnumbriline kuvar. Naitab:
a)
- keevitusvoolu amprites. Kui keevitusseade on tlihikaigul, kuvatakse seadistatud,
tootava seadmega aga tegelikku vaartust.
- traadiliikumiskiirust m/min.
- punktkeevituse kestust.
- kasutaja poolt seadistatud programmi numbrit.
b) Programmeerimisreziimil:
- burn back kestust.
- gaasijarelvoo kestust.
- traadirulli kiiruse tdusu.
c) Kui sisse on lilitunud hoiatussignaalid:

- “ALLUP”  : kaivitunud on toiteliini Ulepingekaitse.

- “ALLLOU” : kaivitunud on toiteliini alapingekaitse.

- “ALLthr"  : kaivitunud on keevitusseadme Ulekuumenemiskaitse.

- “ALLGRA” : kaivitunud on pdleti jahutussiisteemi alarbhukaitse.

- “ALLSPL” : kommutaatoritega seadistatud pinge on SPOOL GUN-tuipi

keevituspustoli kasutamiseks liiga kdrge.

7- Nupp, millel on kaks funktsiooni: sellele korraks vajutades naidatakse
keevitusvoolu, traadi liikumiskiirust ja punktkeevituse kestust (tingimusel, et
punktkeevituse funktsioon on sisse lUlitatud!).

Kui nuppu kauem kui 3 sekundit all hoida, on véimalik programmeerida keevituse
lisaseadeid. Programmeerimisreziimist valjumiseks hoidke nuppu vahemalt 3
sekundijooksul all.

8- SYNERGIC DEFAULT: Valgusdiood pdleb: naitab, et traat ligub soovitatava
kiirusega (tootja poolt seadistatud ,vaikimisi® kiirus).

9- Reguleerimisratas, millega kontrollitakse traadi kiirust ja keevituse lisaseadeid.

10- Nupp keevitusreziimide 2T, 4T, SPOT valimiseks.

11- Nupp keevitatava materjali valikuks (teras, roostevaba teras, alumiinium, vase-
rani vdi vase-alumiiniumisulamis MIG-jootmisel, FREE taidistraatide korral).

12- Nupp keevitusgaasi valikuks.

13- Nupp traadilabimdddu valikuks.

14- Valgusdiood, mis annab marku, et kaivitunud on pdleti jahutusslsteemi
alardhukaitse.

15- Valgusdiood, mis annab marku, et kaivitunud on keevitusseadme
Ulekuumenemiskaitse.

16- Valgusdiood, mis annab marku, et tuvastatud on spool gun-tiilipi keevituspustol.

17- Kahekohaline téhelisnumbriline kuvar. Naitab keevitusseadme kommutaatorite
asendit

18- Nupp, et salvestada (SAVE) kasutaja poolt seadistatud keevitusprogrammid (vt.
par.4.8.2).

19- Nupp, et sisse lulitada (RECALL) kasutaja poolt seadistatud keevitusprogrammid
(vt. par.4.8.3).

4.3 MIG-MAG POLETIGA KEEVITAMINE (Joon. B, C, D)

- Lulitage keevitusseade sisse.

- Valige vastavate nuppudega (11,12,13) keevitatava materjali ja gaasi tiilip ning
traadi diameeter.

- Seadistage lilitusrataste ja pingepiirikuga (selle olemasolu korral) keevitusvool
(Joon.N)

- Kuvarile iimub tehtud seadistusele vastav keevitusvool. Nupule (7) vajutades saab
kuvada tootja poolt seadistatud vastavat keevitustraadi liikumiskiirust (valgusdiood
(8) SYNERGIC DEFAULT péleb).
N.B.: traadi liikumiskiirust saab muuta tootja poolt seadistatud vahemikus,
kindlustades seega optimaalsed tulemused keevitamisel. Seda vahemikku naitab
pdlev valgusdiood (8) SYNERGIC DEFAULT; juhul kui seadistustest SYNERGIC
DEFAULT valjutakse, valgusdiood kustub.

- Valige nupuga (10) keevitusreziim.

- Keevitamise alustamiseks vajutage pdleti nupule.
N.B.: keevitamise ajal ndidatakse kuvaril tegelikku voolutugevust.

- Hoova (9) abil saab traadi likumiskiirust muuta, kusjuures kuvaril naidatakse
vastavat vaartust; kui seadistamine on I6petatud, hakatakse kuvaril uuesti naitama
voolutugevust.

- Aarmuslikes téétingimustes vilgub valitud diameetriga traadile vastava valgusdiood.

N.B.: keevitusseade salvestab malusse kdik vimase keevitamise juures kasutatud

seadistused (materjal, gaas, traadi diameeter, traadi likumiskiirus).

4.4 KEEVITAMINE SPOOL GUN-PUSTOLIGA (Joon. B, C, D)

- Lilitage keevitusseade sisse.

- Valige vastavate nuppudega (11,12,13, ) keevitatava materjali ja gaasi tllp ning
traadi diameeter.

- Seadistage lulitusrataste ja pingepiirikuga (selle olemasolu korral) keevitusvool
(Joon. N)

- Kuvarile iimub tehtud seadistusele vastav keevitusvool. Nupule (7) vajutades saab

kuvada tootja poolt seadistatud vastavat keevitustraadi likumiskiirust (valgusdiood
(8) SYNERGIC DEFAULT péleb).
N.B.: traadi liilkumiskiirust saab muuta tootja poolt seadistatud vahemikus,
kindlustades seega optimaalsed tulemused keevitamisel. Muutmisvahemikku
naitab pdlev valgusdiood (8) SYNERGIC DEFAULT; juhul kui seadistustest
SYNERGIC DEFAULT valjutakse, valgusdiood kustub.

- Valige nupuga (10) keevitusreziim.

- Keevitamise alustamiseks vajutage spool gun-keevituspustoli nupule.

N.B.: keevitamise ajal ndidatakse kuvaril tegelikku voolutugevust.

- Keevituspustoli potentsiomeetri abil saab traadi likumiskiirust muuta, kusjuures
kuvaril naidatakse vastavat vaartust; seadistamise I6ppedes hakatakse kuvaril
uuesti nditama voolutugevust.

- Aarmuslikes téétingimustes vilgub valitud diameetriga traadile vastava valgusdiood.

Pane téhele: spool funktsiooni ei saa kasutada, kui seadistatud voolutugevus on liiga

kdrge. Sellisel juhulilmub kuvarile teade “ALL SPOL”.

4.5 PUNKTKEEVITUS (Joon. D)

- Lulitage spot punktkeevitus vastava nupu (10) abil sisse. Hoidke nuppu (7) all, kuni
pdlema hakkab valgusdiood (4). Hoovaga (9) saab seadistada punktkeevituse
aega.

- Vajutage pdleti voi spool gun-tilipi keevituspustoli nupule ja alustage keevitamist.
Keevitamine katkeb automaatselt peale eelnevalt seadistatud aja I6ppemist.

4.6 KEEVITAMISE LISASEADETE PROGRAMMEERIMINE (Joon. D)
Keevitamise lisaseadete SYNERGIC DEFAULT vaartused (traadirulli likumise kiirus,
traadiotsa arapdletamine peale keevitamise I6petamist, eelgaasivoo kestus) on tootja
poolt paika pandud; nende oma dranagemise jargi kohaldamiseks tuleb:
- Hoida nuppu (7) vahemalt 3 sekundit all, kuni kuvarile tuleb teade “nor”.
- Hoida nuppu (7) all, kuni sittib valgusdiood (2 véi 3 vdi 4), mis vastab sellele
parameetrile, mille seadistusi muuta soovitakse.
- Keeratahooba (9), et valitud parameetri vaartust muuta.
Traadirulli kiirus:

Reguleerida saab nor, r_1, ..., r_9 (nor = traat hakkab liikuma ilma viite voi
kiirenduseta, r_1 = traat hakkab liikuma vaga kiiresti, r_9 = traat hakkab liikuma vaga
aeglaselt).

Burn backkestus:

Seadistusvahemik 0-1sek.
Gaasi jarelvoo kestus:
Seadistusvahemik 0-3sek.

- Tootjapoolsete seadete taastamiseks hoidke nuppe (11 ja 12) korraga kauem kui 3
sekunditall.

- Seadistatud vaartuse salvestamiseks ja programmeerimisreziimist valjumiseks
hoidke nuppu (7) véhemalt 3 sekundit all.

4.7 KOIKIDE TEHASESEADETE TAASTAMINE (Joon. D)
Hoides nuppe (11, 12) korraga all (seejuures ei tohi programmeerimisreziim olla sisse
lulitatud), 1ahevad kdik keevitusparameetrid tagasi tootja poolt maaratud seadetele.

4.8 ERIPROGRAMMIDE SALVESTAMINE/SISSELULITAMINE.

4.8.1 Sissejuhatus

Keevitusseade vdimaldab salvestada (SAVE) eriprogramme, mille parameetrid on
sobilikud Uihe konkreetse keevitustéd |abiviimiseks. Koik salvestatud eriprogramme
saab sisse lulitada (RECALL) mistahes hetkel ning ténu sellele on kasutaja kasutuses
LS00valmis® keevitusaparaat eelnevalt optimaalseks seatud parameetritega.
Keevitusseade voimaldab salvestada 9 eriprogrammi.

4.8.2 Salvestamine (SAVE)
Olles keevitusseadme teatud tooulesande jaoks optimaalselt seadistanud, saab
parameetrid salvestada jargnevalt (vt. JOON.D):
A) Hoidke nuppu (18) “SAVE” 3 sekundit all.
B) Kuvarile (6) ilmub “S_" ning number 1 ja 9 vahel.
C) Valige hooba (9) keerates number, mille alla soovite programmi salvestada.
D) Vajutage uuestiklahvile (18) “SAVE”.
- kui nuppu “SAVE” kauem kui 3 sekundit all hoida, on programm salvestatud ning
kuvarile ilmub teade “YES”;
- kui nuppu “SAVE” vahem kui 3 sekundit all hoida, ei salvestata programmi ning
kuvarile ilmub teade ,no".

4.8.3 Sisseliilitamine (RECALL)
Selleks (vt. JOON.D):
A) Hoidke nuppu (19) “RECALL” 3 sekundit all.
B) Kuvarile (6) ilmub “r_”" ning number 1 ja 9 vahel.
C) Valige hooba (9) keerates number, mille alla soovitud programm salvestati.
D) Vajutage uuestiklahvile (19) “RECALL”".
- kui nuppu “ RECALL” kauem kui 3 sekundit all hoida, on programm sisse lUlitatud
ning kuvarile ilmub teade “YES”;
- kuinuppu “ RECALL” véhem kui 3 sekundit all hoida, pole programm sisse lilitatud
ning kuvarile iimub teade ,no".

N.B.:

- NUPU “SAVE” JA “RECALL” OPEREERIMISE AJAL POLEB VALGUSDIOOD
“PRG”.

- KASUTAJA VOIB SISSE LULITATUD PROGRAMMI SOOVI KORRAL MUUTA,
ENT MUUDETUD VAARTUSI ElI SALVESTATA AUTOMAATSELT. KUI
PROGRAMMI SOOVITAKSE SISESTADA UUSI VAARTUSI, TULEB NEED IGA
KORD UUESTISALVESTADA.

- ERIPROGRAMMIDE SALVESTAMISE JA NENDES KASUTATAVATE SEADETE
ULE ARVESTUSE PIDAMISE EEST VASTUTAB KASUTAJA.

4.9 TERMOKAITSE (Joon. D)

Ulekuumenemise korral siittib termokaitse valgusdiood (15) (kuvarile ilmub teade “ALL
thr’) ning keevitusseadme t60 katkestatakse; méneminutise jahtumise jarel hakkab
see uuestitdole.

4.10 JAHUTUSVEDELIKUSUSTEEMIALAROHUKAITSE (JOON. D)

Valgusdiood (14) sittib, kui jahutussiisteemi veesurve pole piisav (kuvaril ndidatakse
sellele lisaks teadet “ALL GRA”). Sellisel juhul katkestatakse keevitusseadme t66.

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. E)
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad lahtised osad
aparaadile.

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE
Kdik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma téstmisslisteemita.
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5.3 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutuséhu sisenemise- ja
valjumisava (ventilaatoriga juhitav Shuringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s66vitatavaid aurud, niiskus, jne. ei
sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
limberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.4 UHENDUS VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist, vaadake andmeplaadilt ndudeid
toitepinge kohta ja kontrollige td6kohal kasutada olevat pinget ja voolusagedust.
Need vaartused peavad thilduma.

Keevitusaparaat peab olema Gihendatud ainult toitesiisteemiga, mis omab maaga
Uhendatud neutraaljuhet.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame ihendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax
=0.02ohm.

Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (3Polaarsust + Maa-
3kolmefaasilisus) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki véi automaatset
voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud
kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt
toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge alusel.

5.4.3 Pinge vahetamine (Pilt. F)

Pinge vahetamine teostage keevitusaparaadi sisemuses, eemaldades paneel ja
asetades pingevahetusklemm nii, et andmeplaadil naidatud Uhendus vastab
kasutuses olevale pingeliinile.

Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks ettenahtud kruvisid.
Téhelepanu!

Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala kéige kérgemale
pingele, néiteks:

U, 400V < Tehases asetatud pinge.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettendhtud

kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele (nt.
elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.5 ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED (Pilt. G)

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis (TAB. 1) on néaidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.5.1 Uhendus gaasiballooniga

— Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks 60kg.

— Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage nende vahele
vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi véi Argon/CO,
segu.

— Uhendage gaasi sisestav voolik survevdhendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.

— L&dvestage survevéhendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

5.5.2 Uhendamine traadietteandemehhanismiga.

- Teostage Uhendused keevitusseadmega (tagapaneel):
- keevitusvoolu kaabel (+) kiirpistikupesasse.
- juhtimiskaabel vastav klemmi kiilge.

- Jalgige, et kdik ihendused oleksid korralikult kinnitatud, et valtida Glekuumenemist

ning seadme tBhususe langust.

- Uhendage ballooni réhuvéhendajast tulev gaasitoru ja pingutage see kaasasoleva

sidemega kokku.

5.5.3 Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall té6lauaga, kuhu on asetatud detail ning
véimalikult ihenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

5.5.4 Poletiiihendus

Uhendage péleti sellele ettendhtud (hendusega ja pingutage I6puni kinni
blokeerimisrongas. Valmistage pdleti ette esimeseks traadilaadimiseks, monteerides
lahti pdleti otsik ja kontaktvoolik, et kergendada traadi valja tulemist.

5.5.5 Spool gun-ni iihendus

Uhendage spool gun tsentraliseeritud péleti kinnitusega keerates kinnitusréngas
I16puni kinni. Sisestage lisaks juhtkaabli Ghendaja vastavasse pistikupessa.
Keevitusaparaat tunnistab automaatselt spool gun-i.

5.5.6 Soovitused

- Keerake keevituskaablite ihendused kiirpistikutega (kui olemas) I1&puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage vdimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu

tulemuse.

5.5.7 Vesijahutussiisteemi G.R.A ithendamine. (ainult R.A. mudelile). (JOON. H)

- Votke keevitusseadme kate (1) ara.

- Pange G.R.A. selleks ettenahtud kohale (2).

- Kinnitage G.R.A. kaasasolevate kruvide abil seadme tagakdiljele.

- Pange keevitusseadme kate (3) tagasi.

- Uhendage G.R.Akomplekti kuuluva juhtme abil keevitusseadmega.

- Teostage veevoolikute kiirihendused.

- Lulitage G.R.A. sisse, jargides seejuures jahutusseadmega kaasasolevas juhendis
aratoodud ndudeid.

TAHELEPANU: kui jahutusseadme pistikut ei kasutata, tuleb see sulgeda

keevitusseadme juurde kuuluva vastava stepsli abil.

5.6 TRAADIRULLI LAADIMINE (Pilt. )

A TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET

KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK

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

paigutatud selleks ettenahtud auku (1a).

Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).

Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2b).

- Vabastage traadiots ja Idigake selle moondunud otsik ara véltides traadi venimist.

Keerake rull vastupdeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-

100mm pdleti traadi sisenemisjuhiku ihendusega (2c).

Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige rohu vaartus keskmisele

tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Peatage haspel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat, selleks ettenahtud
reguleerimiskruvi (1b).

- Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvdrku, kaivitage keevitusaparaat, vajutage
poletililitit voi traadi etteandmislilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni
traadiots, labides kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis lUliti lahti.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge ja
mehhaanilise véime all, mis voib pohjustada, kui ei ole jalgitud ohutusnéudeid,
elektriSokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

- Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

- Pidage gaasiballoon ja pdleti Uiksteisest eemal.

- Kinnitage kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti pdletile (4b).

- Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur
voimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse
ajal traadivedru eilddvestu rulliligse inertsi tagajarjel.

- Loigake pdletiotsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

- Sulgege haspliavause uks.

5.7 TRAADIRULLILAADIMINE SPOOL GUN-NILE (Pilt. L)

A TAHELEPANU! Enne traadi laadimisoperatsiooni teostamist kontrollige, et

keevitusaparaat on vilja liilitatud ja vooluvérgust lahutatud véi et, SPOOL GUN
on keevitusaparaadist lahti iihendatud.

KONTROLLIGE, ET TRAADIVEDAJA RULLID, TRAADIVEDAJA KEST JA SPOOL
GUN-NI KONTAKTVOOLIK VASTAVAD TOOKS VALITUD TRAADI LABIMOODULE
JATUUBILE JA ET NEED ON KORREKTSELT PAIGALDATUD. ARGE KASUTAGE
KAITSEKINDAID TRAADI KEERMESTAMISE AJAL.

- Eemaldage kaas keerates lahti sellel olev kruvi (1).

- Asetage traadirull hasplile.

- Vabastage pinge vasturull ja eemaldage see alumise rulli Iahedusest (2).

- Vabastage traadi ots ja I6igake selle moondunud otsik ara valtides traadi venimist.
Keerake rull vastupéeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse liikates seda kuni 50-
100mm pdleti traadi sisenemisjuhiku thendusega (2).

Asetage vasturull uuesti kohale reguleerides selle pinge keskmisele vaartusele ja
kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

Peatage kergelt haspel selleks ettenahtud reguleerimiskruvi abil.

Kui Spool gun on tihendatud, sisestage keevitusaparaadi pistik voolu pistikupessa,
lulitage sisse keevitusaparaat ja vajutage spool gun-ni nuppu, oodake , et traadiots
on labinud kogu traaditoru ja tuleb valja100-150mm pdleti esiotsast ja laske siis selle
Itliti lahti.

5.8 POLETI TRAADIKORI VAHETAMINE (JOON. M)
Enne kéri vahetamist laotage pdletikaabel maha selliselt, et selles ei oleks lookeid.

5.8.1 Spiraalne kori terastraadi jaoks

1- Keerake lahti pdleti peas olev vooluduiUs ja diitisihoidja.

2- Kruvige lahti tsentraaliihenduse kiiljes olev traadikdri lukusti ning tdmmake vana
kérivalja.

3- Pange uus kori otsapidi kaabel-pdleti kanalisse ning likake seda ettevaatlikult
edasi, kuni kori ots tuleb pdleti peast valja.

4- Keerake lukusti kasitsi kinni.

5- Loigake kori ligne osa sirgelt ara, pigistades seda seejuures kergelt kokku; votke
kori poletikaablist uuesti valja.

6- Viilige korilikekoha teravad servad maha ja pange see tagasi pdleti kanalisse.

7- Keerake mutter uuesti peale ja pingutage see vétmega kinni.

8- Pange dlusihoidja ja diiUs tagasi.
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5.8.2 Siinteetiline kori alumiiniumtraadi jaoks.

Viige 1abi punktis 1, 2, 3 kirjeldatud protseduurid (jatke vahele punktides 4, 5, 6, 7,8

kirjeldatu).

9- Keerake alumiiniumi jaoks ettenahtud diiusihoidja kinni, kontrollides seejuures, et
see oleks vastu kori.

10- Pange kéri vastaspoolele (kuhu kinnitud pdleti) messingnippel, O-réngas ning kori
kergelt pigistades keerake selle lukusti kinni. Liigne osa kdrist eemaldatakse
moddu jargi hiliem. Tdmmake pdleti ja traadikanali Ghendusest vélja teraskdridele
ette nahtud kapillaartoru.

11- Alumiiniumtraadikéridele |abimédduga 1,6-2,4mm (kollane) POLE
KAPILLAARTORU ETTE NAHTUD; kéri pannakse pdletikanalisse niisiis ilma
selleta.

Loigake kapilaartoru alumiiniumtraadikdrile labimddduga 1,2-1,6mm (punane)
umbes 2 mm lihemaks kui terastraadikdri toru ning pange see kori vabasse ossa.

12- Pange pdleti etteandemehhanismi ihendusse ja blokeerige see sinna, tehke korile
1-2 mm kaugusele veorullidest marge ning votke pdleti uuesti vélja.

13- Loigake kori marke kohalt ara, jalgides, et selle sissejooksuava ei deformeeruks.
Pange poleti ihendusse tagasi ja keerake gaasidiils tagasi peale.

6. KEEVITAMINE: KIRJELDUS

6.1 VIISID ELEKTROODITRAADI PEALEKANDMISEKS (SULATAMISEKS)

6.1.1 ShortArc (Lihikaar)

Traat sulatatakse ja metallitilk eraldub tanu Uksteisele jargnevatele lUhistele traadi
otsas keevisvannis (kuni 200 V sekundis).

Siisinik-jamadallegeeritud teras

- Traadisuurus: 0,6-1,2mm
- Keevitusvool: 40-210A
- Kaare pinge: 14-23V
- Sobilik gaas: CO2 vdi segud Ar/CO2 vdiAr/CO2/02
Roostevabateras

- Traadisuurus: 0,8-1mm
- Keevitusvool: 40-160A
- Kaare pinge: 14-20V
- Sobilik gaas: segud Ar/O2 v6iAr/CO2 (1-2%)

Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadisuurus: 0,8-1,6mm
- Keevitusvool: 75-160A
- Keevituspinge: 16-22V
- Sobilik gaas: Ar99,9%
- Traadi Gleulatumispikkus (stick out): 5-12mm

Pdhimdotteliselt peab diilsihoidja olema tapselt vooludilsi vastas vdi siis kergelt
eespool, kui kasutatakse peenemat traati ja madalamat kaarepinget; traadi tleulatuv
osa (stick-out) on enamasti 5 kuni 12mm pikkune. Valige madala reaktantsi pistik
sUsinik- v6i madallegeeritud terase ning CO2 gaasi korral (traadi diameeter on 0,8-
1,2mm) ja keskmine juhul, kui kasutatakse Ar/CO2 gaasi, roostevaba terase ja
alumiiniumiga té6tamisel aga tuleb kasutad kdrget reaktantsi.

Kasutamine: Mistahes asendis keevitamine; keevitatavad detailid on dhukesed voi
stantsitud; keevitamist soodustab madal kuumus ja hdlpsalt kontrollitav keevisvann.

N.B.: SHORT ARC reziimi alumiiniumi ja selle sulamite keevitamiseks tuleb kasutada
ettevaatlikult (eriti kui kasutatakse traati, mille Iabimd6t on >1mm), et véltida probleeme
sulamisel.

6.1.2 Spray Arc (Pihustuskaar)

Traadi sulatamisel rakendatav vool ja pinge on kdrgem kui "short arc" reziimi korral ning
traadiots ei ole keevisvanniga kontaktis; traadi ja detaili vahel tekib keevituskaar, millest
tilgub 1abi elektrooditraadist pidevalt sulatatav metall ja jarelikult puuduvad selle
keevitusmeetodi juures liihised.

Siisinik-jamadallegeeritud teras

- Traadisuurus: 0,8-1,6mm
- Keevitusvool: 180-450A
- Kaare pinge: 24-40V
- Sobilik gaas: segud Ar/CO2 vbiAr/C0O2/02
Roostevabateras

- Traadisuurus: 1-1,6mm
- Keevitusvool: 140-390A
- Keevituspinge: 22-32V
- Sobilik gaas: segud Ar/O2 vai Ar/CO2 (1-2%)

Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadisuurus: 0,8-1,6mm
- Keevitusvool: 120-360A
- Keevituspinge: 24-30V
- Sobilik gaas: Ar99,9%

Reeglina peab dilusihoidja olema umbes 5-10 mm vooludilsi sees ning seda
sligavamal, mida kdrgem on kaarepinge; traadi Uleulatuv osa (stick-out) on enamasti
10 kuni 12 mm pikkune. Kasutage miinimureaktantsi pistikut.

Kasutamine: Keevitus asendis PA detailidele, mille paksus on rohkem kui 3-4 mm
(vaga vedel keevisvann); t66kiirus ja labikeevitatava traadi hulk on darmiselt suured
(kdrge temperatuur).

6.2 KEEVITUSPARAMEETRITE SEADISTAMINE JAMUUTMINE
6.2.1 Kaitsegaas

Kaitsegaasi vool peab olema:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

vastavalt keevitusvoolule ja dulisi labim&ddule.

6.2.2 Keevitusvool (JOON. N)

See soltub iga konkreetse suurusega traadi juures selle liikumiskiirusest. Seejuures on
traadi liilkumiskiirus sama voolutugevuse juures pdordvordelises seoses traadi
diameetriga.

Levinumate traatidega harilikult kasutatavad orienteeruvad voolutugevused on &ra
toodud tabelis (TABEL 4).

6.2.3 Kaarepinge:
Kaarepinget saab seadistada vaikeste vahemike (astmete) kaupa, kasutades selleks
voolususteemil olevaid kommutaatoreid; see tuleb kohandada traadi liikumiskiirusele
(vool), mis on valitud vatsavalt kasutatavale traadile ning kaitsegaasi tubile,
kasutades seejuures jargnevat valemit, mis annab selle keskmise vaartuse:
U,=(14+0,05x1,)
kui U, =Kaarepinge voltides.

|, = Keevitusvool amprites.
Seejuures tuleb meeles pidada, et tuhikdigul méddetud suurustega vorreldes on
kaarepinge iga 100A kohta 2-4V madalam.
Gaasisegude Ar/COz2 korral tuleb kaarepinget CO2 vérreldes vahendada 1-2V vorra.

6.2.4 Keevituse kvaliteet

Keevitusdmbluse kvaliteet ja tekkivate pritsmete hulk sdéltuvad ennekdike
keevitusparameetrite omavahelisest tasakaalust: omavahel peavad sobima traadi
kiirus ja selle lAbim&6t, kaarepinge jne.; digesti peab olema valitud ka reaktantsipistik.
Samamoodi tuleb kohaldada pdleti asend orienteeruvad andmed on &ra toodud
joonisel (JOON. O), et valtida pritsmeid ja keevisdmbluse defekte.

Korraliku dmbluse saamisel on (iks otsustavatest teguritest ka keevituskiirus (kui
kiiresti piki Uhendust liigutakse); seda tuleb arvesse vbtta muude parameetrite
salvestamiselt, ennekdike selleks, et tagada ,labikeevitamine" ja dmbluse dige kuju.
Kdige levinumad keevitusvead on kokku voetud TABELIS 5.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 Poleti

- Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See vdib pdhjustada
isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub kasutuskdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

- lgakord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva surudhku (maks 5 bar) kummist
traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumiseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, kontaktvoolik, gaasijaotaja.

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 HOOLDUSTOO

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA

SEADME SISEMUSELE ~LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pdhjustada tésise elektriSoki,

tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi

pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja vdimalikult tihti, olenevalt

seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse

kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10 bar).

Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.

puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustdd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle kohale keerates
kinnituskruvid I6puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

8. RIKKED, POHJUSED JA NENDE KORVALDAMINE
(TAB.6)

Kasutage

A TAHELEPANU! TEATUD ULEVAATUSTOODE JUURES ON VOIMALIK

PUUTUDA KOKKU SEADME VOOLU ALL OLEVATE JA/VOI LIIKUVATE
OSADEGA.

Enne mistahes operatsioone traadietteandemehhanismi kallal voi keevitusseadme
sees tuleb pdhjalikult Iabilugeda peatiikk 7 "HOOLDUS”.
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PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETIE
NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS APARATI MIG/MAG UN FLUX LOKA
METINASANAL

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA
METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekoSi labi instruétam par metinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabit informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

fn

skatiet ari nodalu “IEC velli CLC/TS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
TINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

AN

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss

tuké?aitas spriegums daZos apstak|os var bt bistams.

Piesléedzot metinaSanas_vadus, veicot parbaudes un remontdarbus

metinasanas aparatam jabatizslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinaSanas aparatu un

atslédziet to no baroSanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas

un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistéemas, kurai

neitralais vads iriezemeéts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad Iist.

rale{zn]antoﬁet vadus ar bojato izolaciju vai ar iz]lodzitajam savienoSanas
etalam.

Gadf}umé, ja tiek izmantots Skidrumdzeses agregats, ta uzpildes laika

metinasanas aparatam jabut izslegtam un atslegtam no barosanas tikla.

Ve WA

EMF
[SAFE]

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet
§1s vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
esoSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju uniztvaikosanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

PO L®O

Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dajas un
tuvuma eso$am iezemétam metéla dalam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nolikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjoSus paliktnus vai paklajus.

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 janodrosina loka metinasSanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to
var izdarit ar neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

TrokSna limenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé|] individualais dienas
trokSpa iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligatiir jaizmanto atbilstosi individualas aizsardzibas lidzekli.

EARO®®

Metinasanas stravas plismas rezultata apkart metinasanas kontiiram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai

ieméram, Pacemaker, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).
adu iericu lietotajiem jaievéro atbilstoSi piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata lietoSanas zona.
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Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

ripnieciskaja vide profesionalajai
nodrosinata_ atbilstiba prasibam par elektromagnétisko

lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
lauku lielumu

majsaimniecibas vide.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediiras,

lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.
Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
metinasanas kontira.
Nekada gadijuma neaptiniet metinaSanas vadus apkart kermenim.
Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas metinasanas kontiira iekSpuseé.
Sekojiettam, lai abi vadi atrastos viena kermena pusé.
Pievienojiet metinaSanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc
iespéjas tuvak metinatai Suvei.
Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un
neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).
Sekojiet tam, lai metindSanas kontiura tuvuma nebutu feromagnétisko
riekSmetu.
inimalais attalums d=20cm (Zim. P).

£\

A klases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vide profesionalajai lietoSanai paredzétajam _iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ekas, kuras
ir pak_tieéo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriapnieciskiem
merkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;

- lerobezotas telpas;

- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma. _ o

“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metina$anas operaciju
norisi_un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
ralid_zét, ja notiek negadijums. _ _

R JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas Iidzekli.

Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs
zemes/?ﬁdas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala
drosa platforma. L

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz
vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tuk$gaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, si vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.

Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu iri'a‘mosaka 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 aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita
utt.) pastav apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinaSanas aparatu
nolakiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada cauruju
atsaldesana).

Ir aizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura.

Pirms metinasanas masinas pieslégSanas baro$anas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam
jabat uzstaditam.

/A

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito
darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;
- Stieples ielikSanu rullos;
- Stieples spoles ieladesanu;



- Rullu, zobratu un zem tiem eso$as virsmas tiriSanu;
- Zobratu ieelloSanu; _ o _ _
METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

- lIraizliegts pacelt metinasanas aparatu.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS
.11IEVADS
is metinasanas aparats sastav no baro$anas avota un no atseviSkas stieples padeves
ierices, kura ir savienota ar stravas avotu ar vadu palidzibu. Tiek izmantots trisfazu
nemainiga sprieguma stravas avots ar pakapju regulatoru un ar vairdkam reaktivas
pretestibas ligzdam. Stieples padeves ierice Ir aprikota ar stieples vilcéja mezglu ar 4
veltniiem un ar mikroprocesora vadibu, kas |auj automatiski uzstadit stieples padeves
3trumu saskand ar metinama materiala raksturojumiem, aizsarggazi un stieples
iametru.
MetinaSanas aparats ir paredzéts izmantoSanai ar degli "SPOOL GUN" (deglis ar
spoli), kas tiek izmantots aluminija un térauda metinasanai, ja starp stieples padeves
iericiun metinamo detalu ir liels attalums.
Modell "R.A." (ar Gdens dzeséSanu) stieples padeves ierice ir aprikota ar caurulém un
savienojumiem Gdensdzeses degla savienoS$anai ar dzesé$anas mezglu.

2.2 GALVENIE RAKSTUROJUMI

- BaroSanas s‘{)rieguma kontroles ierice.

Darbiba 2T/4T, Spot (punktmetina$anas) rezZima.

Automatiska degla noteik§ana.

Stieples atruma palielind$anas Iknes, papildus gazes (post-gas) padeves ilguma,
stieples beigu apdedzinasanas (burn-back) ilguma regulesana.

Individualo programmu saglabasana atmina/ieladéSana no atminas.

Ir sagatavots izmanto$anai ar degli "SPOOL GUN" (deglis ar spoli).

Termostatiska aizsardziba. s o .

Aizsardziba pret nepietiekoSu Odens spiedienu (tikai R.A. modeliem ar Gdens
dzeséSanu).

2.3 METALU METINAMIBA

MetindSanas aparats ir paredzéts oglekla térauda un zemi legéta térauda MAG

metinaSana, ar aizsarggazi CO2 un maisijumu Ar/CO2 vai Ar/C0O2/O2 (argona saturs
arasti > 80%), izmantojot veselas stieples vai stieples ar serdeni (caurulveida).
ai_batu iespéjama metinaSana ar stieplém ar serdeni bez aizsarggazes

(pasaizsardzibas gazes), degla polaritate ir janoregulé saskana ar stieples razotaja

noradijumiem.

Neruso$a térauda MAG metinasanai tiek izmantoti oglekla térauda metinasanai

analogiski rezimi, obli?éti izmantojot veselas stieples vai stieples ar serdeni, kas

izgatavoti no pamatmateriala, vai kas ar to ir saderigi, ka art izmantojot aizsarggazes

maisTjumu Ar/O2 vai Ar/CO2 (aﬁona saturs parasti > 98%).

Aluminija un ta sakauséjumu MIG metinasana ir javeic, izmantojot veselas stieples ar

sastavu, kas ir saderigs ar metinamo materialu un ar tiru argonu (99,9%), izmantojot to

ka aizsarggazi.

MIG lodésanu parasti veic uz cinkotajam loksném, izmantojot stieples no vara

sakauséjuma (pieméram, vara un silicija vai vara un aluminija) ar tiru argonu (99,9%),

izmantojot to ka aizsarggazi.

2.4 SERIJAS PAPILDIERICES
- ARGONADbalona adapteris.
- Stravas atgrieSanas vads ar masas spaili.
- Spiedienareduktors ar 2 manometriem.
- G.R.A.0densdzeses mezgls.
tikai R.A. modeliem ar Gdens dzeséSanu).
- MIGdeglis
modellR.A. tamir Gdens dzesé$ana).
- Stieples padevesierice.

2.5 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA
- G.R.A.lUdensdzeses mezgls.

R.A. modeli ar Gdens dzesésanu ta ir sérijas papildierice).
egla mobila turétaja komplekts.

- Udensdzeses R.A. savieno$anas vadu komplekts 4m, 10m, 30m.
- SavienoSanas vadu komplekts 4mun 10m.
- Spoles vaka komplekts.
- Voltmetraplate. .
- Stieples padeves ierices ritenu komplekts.
- Komplekts aluminija metinasanai.
- Komplekts metinaSanai ar stiepli ar serdeni.
- MIG deglis 5m 350A, 500A.
- MIGdeglis 3m 500AR.A. (dens dzesésana)
gvll?.A. modeli ar tdens dzesésanu ta ir sérijas papildierice).
- MIG deglis 5m 500AR.A. (Udens dzeséSana)
- Deglis ar spoli (spool gun).

3.TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNE AR DATIEM (Zim. A)

Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz

plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:

1- Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé baroSanas lnijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;

3- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas procedaru.

5- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$&jo struktaru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razoSanu

saistitie jautajumi. . . )

7- MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas EaIszTbas

R/ileprasTéanai, rezerves dalu pasiti$anai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
etinaSanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums.

- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metina$anas aparats var
emitét metinasanas laika.

-X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metindSanas aparats var emitét
atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba Ir izteikta procentos balstoties uz 10
{nitmljéll(J)gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un

atalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinasanas
aparats parslédzas “stand-by’ rezZima Iidz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies I1dz pielaujamajai robeZai).

- A/V-A/V: Norada uz iesp€jamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

Baro$anas linijas tehniskie dati:

- U,: MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%):

- |, max: Maksimala no baroSanas Inijas patéréta strava.

- L Efektiva baro$anas strava.

10- .=~ : BaroSanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas

drosinataju radtaji.

11- Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala

“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram irilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai, lai

paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metina§anas aparata precizas tehnisko

©
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datu vertibas var atrast uz metinaSanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATL
- METINASANAS APARATS:

sk. tabulu (TAB.1
- DEGLIS sk. tabulu (TAB.2
- Stieples padeves ierice: sk. tabulu (TAB.3

4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
4.1.1 Metinasanas aparats (ZIM. B)

no priekséjas puses:

1- Galvenais slédzis ar signallampinu.

2- Loka sprieguma pakapju regulators.

3- Drosinatajs.

4- Atras savienoSanas ligzdas ar negativo polaritati, kas atbilst dazadiem reaktivas
pretestibas Iimeniem, masas vada pievieno$anai.

no aizmuguréjas puses:
5- Metinasanas stravas vada izeja.

6- Vadibas vada izeja.

7- Udens dzeséSanas mezgla dro$inatajs.

8- BaroSanas vada ieeja ar vada blokétaju.

9- Udens dzeséSanas mezgla 5 kontaktu savienotajs.

4.1.2 Stieples padeves ierice (ZIM. C)
no Friekééias puses:
1- Vadibas panelis (skaties aprakstu). o )
2- Savienotajs 14 kontaktu Spool gun (degla ar spoli) pievienoSanai.
3- Atras pieslégSanas savienotajuzmavas MIG degla Gdens caurulém (tikai R.A.

modeliem ar Udens dzesésanu).
4- Atras pieslégSanas savienotajs EURO sérijas deglim.

no aizmuguréjas Fu§e§ H
5- Zema sprieguma droSinatajs.
6- Gazes caurules savienotajuzmava.

7- Atrdarbiga pozitiva ligzda.
8- Vadibas vada 14 kontaktu svienotajs.

4.2 STIEPLES PADEVES IERICES VADIBAS PANELIS (ZIM. D).

1- ZALA GAISMAS DIODE: norada uz to, ka metinaSanas aparats ir pieslégts
elektrotiklam unir gatavs darbam. . . L
UZMANIBU: elektropadeves traucéjumu gadijumos notiek sekojoSais:
-ieslédzas partraukumains akustiskais signals;
-uz disEIeja paradas zir,lotjums "ALLUP"vai"ALLLOU".
Tiek rekomendéts izslégt metindSanas aparatu, lai to nesabojatu.

2- A:leslégta gaismas diode: uz displeja paradas metinaSanas stravas vértiba.
Mirgojosa gaismas diode: Stieples atruma palielina$anas liknes programmésanas

rezZims (I/‘_S‘. )-

3- mlmti)n: leslégta gaismas diode: uz displeja paradas metinasSanas stieples atruma
vértiba.
MirgojoSa gaismas diode: Stieples beigu apdedzind$anas programmésanas

rezims (burn back) (D@ )-
4- sec: leslégta gaismas diode: uz displeja paradas punktmetinasanas ilgums.
MirgojoSa gaismas diode: Papildus gazes padeves (post-gas) ilguma

programmésanas rezims ( 117).
5- PRG: leslégta gaismas diode: uz displeja paradas lietotaja individuala darba
rogramma.
6- |)'Ts ciparu burtciparu displejs. Parada:
a

- metinaSanas stravu ampéros. Kad metinaSanas aparats darbojas tuk§%aité, tiek
attélota iestatita vertiba, savukart, darba laika tiek paradita faktiska vértiba.

- stieples atrumu metros/minate.

- f)un tmetinaSanas ilgumu.

- lietotaja individualas darba programmas numuru.

b) Programmésanas reZzima: )

- beigu apdedzinasanas (burn back) ilgumu.

- papildus gazes padevesgpost-?as) ilgumu.

- stieples atruma palielinasanas Iikni.

c) Trauksmes signalu gadijuma:

- “ALLUP” : baroéanasITni{'aspérspriegumaaizsargierTcesiedarboéanés.

- “ALLLOU” : baroSanas Iinijas sprieguma iztrikuma aizsargierices
iedarbo$anas.

- “ALLthr" : metinaSanas aparata termiskas aizsardzibas pret parkarsé$anu
iedarboSanas

- “ALLGRA” : aizsardzibas pret nepietiekos$u spiedienu degla dzeséSanas tdens
kontdra iedarbo$anas.

- “ALLSPL” : ar Sérslédzéju palidzibu iestatitais spriegums ir parak augsts
SPOOL GUN (degla ar spoli) lietoSanai.

7- Poga ar divam funkcijam: ja to nospieZ un atlaiz, tad paradas metinasanas stravas
vertiba, stieples atrums un punktmetinasanas ilgums (tikai taja gadijuma, ja ir
izvéléta punktmetinasanas funkcija!).

Ja poga ir nospiesta vismaz 3 sekunzu laika, tad tiek ieslégts metinaSanas
papildieriéu parametru programmésanas rezims. Lai izietu no programmésanas
rezima, vélreiz nospiediet un turiet pogu vismaz 3 sekundes.

8- PEC NOKLUSEJUMA: leslégta gaismas diode: norada uz to, ka ir iestatits
rekomendéjams stieples padeves atrums (iestatita vértiba péc nokluséjuma).

9- Regulésanas rokturis stieples padeves atruma reguléSanai un metinaSanas
BaplldlerTéu parametru iestatiSanai.

10- Poga 2T, 4T, SPOT ({)unktmetinééanas) metina$anas rezimaizvélei.

11- Poga metinama materiala izvélei (térauds, neriisoSais térauds, aIuani{'_s, vara un
sﬂT(gJa _\)/al vara un aluminija sakauséjums MIG lodéSanai, FREE stieplem ar
serdeni).

12- Poga metinaSanas gazesizvélei.

13- Poga stieples diametraizvélei.

14- Gaismas diode pazino$anai par aizsardzibas pret nepietiekoSu spiedienu degla
dzeséSanas Gdens kontdra iedarboSanos.

15- Gaismas diode pazinoSanai par metinaSanas aparata termiskas aizsardzibas pret
parkarséSanu iedarbosanos.

16- Gaismas diode pazinosanai par "spool gun" (degla ar spoli) noteikSanu.

17- Dtivu ‘c(:li_paru burtciparu displejs. Norada uz metinaSanas aparata parslédzéju
stavokli

18- Iasugtiné individudlo metinaSanas programmu saglabasanai (SAVE) (skaties

.8.2.par.).
19- Iasugtﬁﬁ )individuélo metinaSanas programmu ieladésanai (RECALL) (skaties
.8.3. par.).

4.3 METINASANAAR MIG-MAG DEGLI (ZIM. B, C, D)
- leslédziet metinaSanas aparatu.
- lzvélieties materiala tipu, gazes tipu un stieples diametru ar attiecigo pogu (11, 12,
13) palidzibu.
- I&statiﬁg metina$anas stravu ar grozamo parslédzéju un deviatora (ja tas ir) palidzibu
im. N).

- Uz displeja paradisies metindSanas stravas veértiba, kura atbilst tikko_veiktajai
iestatiSanai. Lai apskatitu atbilstoSu rlpnica iestatito stieples kustibas atrumu ir
jénospiei poga (7) (iesleédzas gaismas diode "PEC NOKLUSEJUMA" (8)).

IEZIME: stieples atrumu var regulét noteikta intervala robezas, lai nodroSinatu
labus metinasanas rezultatus. Kamér vértiba atrodas $aja intervala, gaismas diode
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"PEC NOKLUSEJUMA" (8) ir ieslégta; kad vértiba iziet no $T intervala, gaismas
diode izslédzas.

- Arpogas (10) palidzibu izv€lieties metinaSanas rezimu.

- Nospiediet degla pogu, lai uzsaktu metinasanu.
PIEZIME: metinasanas laika uz displeja tiek paradita faktiska stravas vértiba.

- Ar roktura (9) palidzibu var izmaintt stieples atrumu, uz displeja uzreiz tiks attélota
attibec_ng vertiba; stravas radijums paradisies uz displeja uzreiz péc Sis reguléSanas

abeigSanas.

- MetinaSanas kritiskajos apstaklos, izvélétajam stieples diametram atbilsto$a
gaismas diode sak mirgot.

Svarigi: metinaSanas aparats saglaba atmina visus pédéjas metinaSanas parametrus

(materials, gaze, stieples diametrs, stieples atrums).

4.4METINASANAAR "SPOOL GUN" (DEGLIARSPOLI) (ZIM. B, C, D)

- leslédziet metinaSanas aparatu.

- I12?\’/)élie|t_igs_tr)nateriéla tipu, gazes tipu un stieples diametru ar attiecigo pogu (11, 12,

palidzibu.

- I(%statiﬁt) metinasanas stravu ar grozamo parslédzéju un deviatora (ja tas ir) palidzibu

Tm. N).

- Uz displeja paradisies metinaSanas stravas vértiba, kura atbilst tikko veiktajai
iestatiSanai. Lai apskatitu atbilstoSu rdpnica iestatito stieples kustibas atrumu ir
jgnos_piei poga (7) (ieslédzas gaismas diode "PEC NOKLUSEJUMA" (8)).

IEZIME: stieples atrumu var regulét noteikta intervala robezas, lai nodrosinatu
labus metinasanas rezultatus. Kamér vértiba atrodas $aja intervala, gaismas diode
"PEC NOKLUSEJUMA" (8) ir ieslégta; kad vértiba iziet no ST intervala, gaismas
diode izsledzas. o .

- Arpogas (10) palidzibu izvélieties metinaSanas rezimu.

- Nospiediet "spool gun" (degla ar spoli) pogu, lai uzsaktu metinasanu.

PIEZIME: metinaSanas laika uz displeja tiek paradita faktiska stravas vertiba.

- Ar"spool gun" (degla ar spoli) potenciometra palidzibu var izmaint stieples atrumu,
uz displeja uzreiz tiks attélota attieciga vértiba; stravas radijums atkal paradisies uz
ekrana uzreiz péc Sis reguléSanas pabeigSanas.

- Metinadanas kritiskajos apstak|os, izvelétajam stieples diametram atbilsto$a
gaismas diode sak mirgot.

Svarigi: spoles darbiba ir liegta, ja ar parslédz&ju palidzibu iestatita strava ir parak

augsta. Saja gadijuma uz displeja paradas zinojums “ALL SPOL”.

4.5 PUNKTMETINASANAS REZIMS (Zim. D)

- lestatiet punktmetinaSanas rezimu "spot", nospiezot pogu (10). Spiediet pogu (7)
!lez iedegas gaismas diode (4). Ar roktura (9) palidzibu iestatiet punktmetinasanas
ilgumu.

- Nospiediet degla vai "spool gun" (degla ar spoli) pogu un s&ciet metinasanu. Ta tiks
automatiski partraukta péc ieprieks iestatita laika intervala.

4.6 METINASANAS PAPILDIERICU PARAMETRU PROGRAMMESANA (Zim. D)
MetinaSanas papildieriéu parametru vértibas PEC NOKLUSEJUMA (palielina$anas
ITkne, stieples beigu apdedzina$ana (burn-back), papildus gézes (post-gas) padeves
ilgums) iestata razotajs; lai izmainttu jebkura parametra vértibu rikojieties Sadi:
- Nospiediet un turiet pogu (7) vismaz 3 sekundes, kamér uz displeja neparadisies
uzraksts "nor".
- Nospiediet un turiet pogu (7), kamér neieslégsies gaismas diode (2 vai 3 vai 4), kura
atbilst iestatémamé)afal dierices parametram.
- Pagrieziet rokturi (9), laiizmainitu izvéléta parametra vértibu.
Stieples atruma palielinasanas likne:
Regulésanas intervals nor, r_1, ..., r_9 (nor = darba sakums bez paatrinaSanas
Itknes, r_1 = |oti atrs darba sakums, r_9=oti Iéns darba sakums).
Stieples beigu apdedzinasanas (burn-back) ilgums:
Regulésanas intervals 0-1 sek.
Papildus gazes (post-gas) padeves ilgums:
Regulé$anas intervals 0-3 sek.
- Lai iestatitu raZotaja vertibu péc nokluséjuma, vienlaicigi nospiediet pogas (11 un
12) unturiettas 3 sekundes.
- Lal saglabatu iestatito vértibu un izietu no programmésanas rezima, vélreiz
nospiediet pogu (7) un turiet to vismaz 3 sekundes.

4.7 NOKLUSETO VERTIBU IESTATISANA VISIEM PARAMETRIEM (Zim. D)
Lai iestatitu noklusétas vértibas visiem metindSanas parametriem ir vienlaicigi
janospiez pogas (11, 12) (kamér aparats nav programmésanas rezima).

4.8 INDIVIDUALO PROGRAMMU SAGLABASANA ATMINA UN IELADESANA NO
ATMINAS

4.8.1levads ) o

Metinasanas aparats |auj saglabat (SAVE) individualas darba programmas, kuras
ietver parametru kopu noteiktam metinaSanas veidam. Jebkuru individualo programmu
var jebkura bridt ieladét (RECALL), laujot Iietotﬁ/{am sagatavot metinasanas aparatu
specifiskajam iepriek$ optimizétajam darbam. MetinaSanas aparats |auj saglabat 9
individualas programmas.

4.8.2 Saglabasanas procediira (SAVE) ) ) )

Péc metinasanas aparata oBtlmélas noregulésanas vienam noteiktam metinaSanas

veidam, rikojieties §adi (ZIM.D):

A)Nos iediettaustiguém)"SAVE"unturietto3sekundes.

B)Uz isple{a (6) paradas uzraksts "S_" un skaitlisno 111dz 9.

(¢} Ptag_nqio rokturi (9) izvélieties numuru ar kuru jis vélaties saglabat programmu
atmina.

D) Velreiz nospiediet taustinu (18) "SAVE": ) )
- ja taustins "SAVE" tiek nospiests un turéts ilgak par 3 sekundém, programma ir

orekti saglabata un paradas uzraksts "YES";
- ja taustinS "SAVE" tiek nospiests un turéts mazak par 3 sekundém, programma
netiek saglabata un paradas uzraksts " no".

4.8.3leladésanas procediira (RECALL)

Rikojieties §adi (skatiet ZIM.D):

A) Nospiediet taustinu (19) "RECALL" un turiet to 3 sekundes.

B) Uz displeja (6) paradas uzraksts "r_" un skaitlisno 11idz 9.

C) Pagriezot rokturi (9) izvélieties numuru ar kuru tika saglabata programma, kuru jas
tagad velaties izmantot.

D) Velreiz nospiediet taustinu (19) "RECALL":
- jataustins "RECALL" tiek nospiests un turéts ilgak par 3 sekundém, programma ir

orekti ieladéta un paradas uzraksts "YES",
- jataustind "RECALL" tiek nospiests un turéts mazak par 3 sekundém, programma
netiek ieladéta un paradas uzraksts " no".

PIEZIMES: _ _

- VEICOT OPERACIJAS AR TAUSTINU “SAVE” UN “RECALL” IESLEDZAS
GAISMAS DIODE "PRG". _ _ o

- OPERATORS PEC NEPIECIESAMIBAS VAR MAINIT IELADETO PROGRAMMU,
BET IZMAINITAS VERTIBAS NETIEK AUTOMATISKI SAGLABATAS. JA IR
JASAGLABA PROGRAMMAS JAUNAS VERTIBAS, IR JAIZPILDA
SAGLABASANAS PROCEDURA. _ .

- LIETOTAJS ATBILD PAR INDIVIDUALO PROGRAMMU SAGLABASANU UN
SAISTITO PARAMETRU ATBILSTOSU REGULESANU.

4.9 TERMISKA AIZSARDZIBA (Zim. D)

ParkarséSanas gadijuma ieslédzas termostatiskas aizsardzibas gaismas diode (15)
(ka ar1, uz displeja paradas zinojums "ALL thr") un tiek partraukta elektroenergijas
paddeve; darbibas atsak$ana notiek automatiski péc dazam minatém, kad aparats
atdzisTs.

4.10 AIZSARDZIBA PRET NEPIETIEKOSU SPIEDIENU DZESESANAS UDENS
KONTURA (ZIM. D)
DzeséSanas tdens kontdra nepietieko$a spiediena gadijuma ieslédzas gaismas diode

(14) (ka ari, uz displeja paradas zinojums “ALL GRA”). Sajos apstak|os metinaganas
aparats partrauc elekfroenergijas padevi.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN_ VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UNATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. _
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 MONTA?A;Zim. E)
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visi §aja rokasgramata aprakstiti metinaSanas aparati ir aprikoti ar célgjsistémam.

5.3 METINASANAS APARATANOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebdtu $kérs|u blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides caurumam _(piespiedcirkulacija tiek
nodroSinata ar ventilatora palldzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vadoSie putekli, korodéjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinaSanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bt |oti bistami.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Uzmanibu! . . . ) o .

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veikSanas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparafa plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metina$anas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax =0.02 Omi.

- MetinaSanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

5.4.2 Kontaktdaksa un rozete

Uavienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdakSu (3F + Z trim fazém) ar
atbilstoSiem raditajiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar
droSinataju vai automatisko izslédzeju aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas
pieslégamé'ébqt pieslé?tam ie baro$anas [nijas zemé&juma vada (dzelteni-za|$). 1.
tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas
Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas masinas emitétu maksimalo
nominalo stravu un baroSanas ttkla nominalo spriegumu.

5.4.3 Jairjanomaina sprieguma nominals (Zim. F)

Ja ir janomaina sprieguma nominals, tad nonemiet metinaSanas aparata paneli un ta
iekSeja dala sagatavojiet sprieguma mainas spailu bloku ta, lai butu atbilstiba starp
attiecigaja informativa plaksnité noraditu savienojumu un pieejama tikla spriegumu.

Ar atbilstoSo skravju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.

Uzmanibu!

Ripnica metinasanas aparats ir sagatavots vislielakajai iespéjamajai sprieguma
vértibai, pieméram:

U, 400V < Rapnica uzstaditais spriegums.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéroSana butiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski
ieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
piemeram, ugunsgreka risks).

5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI (Zim. G)

A_ UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu $kérsgriezuma rekomendé&jamas
v;‘e[ﬁbas (mm?®), kuras ir izvélétas saskana ar metinaanas masinas maksimalo emitétu
stravu.

5.5.1 PieslégSana gazes balonam

- Uz metinaSanas aparata balona balstvirsmas uzstddama gazes balona svars: ne
lielaks par 60 kg.

- Pieskruvéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un ielieciet atbilstoSu
spiediena’ samazinataju, kur§ tiek piegadats ka papildus aprikojums, ja tiek
izmantots Argons vai Argona/CO, maistjums.

- Sa\(ilenojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un noblokgjiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskrivéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

5.5.2 Savienosana ar stieples padeves ierici

- Veiciet savienojumus ar metinasanas aparatu (aizmuguréjais panelis):
- metinasanas stravas vadu savienojiet ar atras pievieno$anas ligzdu (+).
- vadibas kabeli savienojiet ar atbilstoSu savienotaju.

- Parliecinieties, ka savienotdji ir cieSi pievilkti, lai izvairitos no parkarsésanas un
efektivitates zaudésanas.

- Pievienojiet gazes cauruli, kas nak no balona spiediena reduktora, un piestipriniet to
ar komplektacija eso$o apskavu.

5.5.3 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas iriespéjams.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

5.5.4 Degla savienojums

Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotajdetala, pieskravéjot ar rokam Iidz galam
blokésanas uzgriezni. Sagatavojiet pirmo stieples komplektu, nonemiet uzgali un
kontakta cauruli, lai atvieglinatu stieples izeju.

5.5.5 Degla ar spoli (spool gun? pieslégsana

Pieslédziet degli ar spoli "spool gun" centralizétajam degla turétajam, Ilidz galam
pieskravéjot spilgredzenu. Péc tam atbilsto$aja ligzda iespraudiet vadibas kabela
savienotajdetalu.

MetinaSanas aparats automatiski nosaka, ka ir pieslégts deglis ar spoli "spool gun".

5.5.6 Rekomendacijas

- Lidz galam pieskrivéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas atras savienoSanas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinds to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate.

- Izmantojiet péc iespéjas Tsakus metinasanas vadus.
Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
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lai aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinasanas kvalitate var k|t nepienemamizema.

5.5.7 G.R.A. udens dzeséSanas mezgla pieslégSana (tikai R.A. modeliem ar
udensdzesi) (ZIM. H)

- Nonemiet metinaSanas aparata apvalku (1).

- lespraudiet G.R.A. (2).

- Pi?sdtipkr)iniet G.R.A. pie aizmuguréja panela ar komplektacija esoSo skravju
palidzibu.

Aizveriet metina$anas aparata apvalku (3).

Pieslédziet G.R.A. pie metina$anas aparata ar komplektacija eso$a vada palidzibu.
Pievienojiet idens caurules pie atras pieslégSanas savienotajuzmavam.

lesledziet G.R.A., ievérojot ar dzeséSanas mezglu piegadataja rokasgramata
aprakstitu procediru.

UZMANIBU: kad dzeséSanas mezgla baroSanas ligzda netiek izmantota, taja ir

jaiesprauz atbilstoSa kontaktdaksSa, kas ietilpst metinasanas aparata
omplektacija.

5.6 STIEPLES SPOLES IELADESANA (ZiM. 1)

/\ UzMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAl STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA

APVALKAM UN DEGLAKONTAKTA CAURULEI IRATBILSTOSS DIAMETRS, KATIE

DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI

UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKANEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet titavas telpas vaku.

- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilkSanas stienis ir pareizi
novietots atbllstoéaﬂ'é cauruma (1a). ) . o

- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apaks$éja(-iem)
rulla(-iem) &a).

- Parbaudiet vai vilcéja rullttis/rulli$i atbilstizmantojamajai stieplei (2bz).

- Atbrivojiet stieples” galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém;
pagrieziet spoli preteji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas
stieples vadikla, iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek$a 50-
100 mmgaruma. o ) )

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, parbaudiet,
vai stieple ir pareizi novietota apak$ejas spoles rieva (3).

- Mazliet piebremzég’iet fitavu ar attiecigas reguléSanas skrives palidzibu, kura
atrodas titavas centra (1b).

- Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (2a).

- lelieciet metinaSanas aparata kontaktdakSu baroSanas rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu, kura
atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples ?(als izies cauristieples
vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15 cm no degla priek$éjas dalas, atlaidiet
pogu.

A UZMANIBU! So opericiju veik$anas laika stieple atrodas zem elektriska
sprieguma un ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti
cl_rc'>(§i as noteikumi, var rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka
risks:

Nenovirziet degla galu kermena daju puse.

Nepietuviniet deglibalonam.

Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rulju spiedienu un titavas

bremzéSanu uz minimalakajam iesp&jamam vértibam 13, lai stieple nesldétu rieva

un vilcéé'aI apstasanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas
8l.

inerces
- Nogriezietno uzgalja izejoSo stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15 mm.
- Aizveriettitavas telpas vaku.

5.7 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA UZ "SPOOL GUN" DEGLA (Zim. L)

A UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
VAl PARLIECINIETIES, KA "SPOOL GUN" DEGLIS IR ATSLEGTS NO
METINASANAS APARATA.

PARBAUDIET VAI STIEPLES VILCEJA RULLI, STIEPLES VIRZITAJAAPVALKS UN

"SPOOL GUN" DEGLA KONTAKTA CAURULE ATBILST IZMANTOJAMAS STIEPLES

DIAMETRAM UN TIPAM, KA ART PARBAUDIET, VAI SIS DETALAS IR UZSTADITAS

PAREIZI. STIEPLES IESPRAUSANAS LAIKA NEIZMANTOJIETAIZSARGCIMDUS.

- Nonemiet vaku, atskravéjot atbilstoSu skravi (1).

Uzstadiet stieples spoli uz titavas.

Nonemiet spiedienu no kontrrulla un nobidiet to no apak$gja rulla (2).

Atbrivojiet stieples uzgali, atgrieziet deformétu galu ta, lai griezums butu tirs un uz ta

nebdtu atskarpju; pagrieziet spoli pretgji pulkstenraditaja virzienam un ievietojiet

stoi%ples galu Ieejas stieples virzitaja, iestumjot to sprausla (2) apméram uz 50-

mm.

Uzstadiet kontrrulli ta sakotné&ja stavoklT, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, un
arliecinieties, ka stieple ir pareizi novietota apakséja rulla rieva (3).

ie(?li nobremzéjiet titavu ar atbilstoSas reguléSanas skruves palidzibu.

- Kad "Spool %un" deglis ir pieslégts, iespraudiet metinaSanas aparata kontaktdakSu
baro$anas tikla rozete, ieslédziet metinaSanas aparéatu, nospiediet uz "Spool gun"
degla esoéo&)o%u un uzgaidiet, kamér stieples gals neizies ara no stieples virzitaja
apvalka uz 100-150mm no degla priek$€jas dalas, tad atlaidiet degla pogu.

5.8 DEGLA STIEPLES VIRZITAJA APVALKA NOMAINA (ZIM. M)
Pirms apvalka nomainas izvelciet degla vadu, pievérsot uzmanibu, lai tas neizliektos.

5.8.1 SEirélveida apvalks térauda stiepléem
- Atskravejiet sprauslu un kontaktcauruliti no degla galvinas. o .

2- Atskravéjiet centrala savienotaja apvalka nostiprinasanas uzgriezni un nonemiet
esoSo apvalku.

3- lespraudiet jaunu apvalku vada-deg|a caurulé un viegli stumiet to I1dz ta iziet ara no
degla galvinas.

4- Arrokam pieskriveéjiet apvalka nostiprinaSanas uzgriezni.

5- Nogrieziet apvalka lieku dalu 1dz stieplei, viegli to saspiezot; nonemiet to no degla
vada.

6- Noapalojiet apvalka griezumu un uzstadiet to atpakal vada-deg|a caurulé.

7- Tad pieskravejiet uzgriezni, pievelkot to ar atslégas palidzibu.

8- Uzstadiet kontaktcauruliti un sprauslu.

5.8.2 Sintétiskais apvalks aluminija stieplem

Veiciet térauda apvalkam noraditas operacijas 1, 2, 3 (neveiciet operacijas 4, 5,6, 7, 8).

9- Pieskravejiet aluminijam paredzéto kontaktcauruliti, parbaudot vai ta nonak
kontakta ar apvalku.

10- Uzstadiet misina nipeli, blivgredzenu uz apvalka pretéjo galu (degla stiprindjuma
puse) un, nedaudz saspiezot apvalku, pievelciet apvalka nostiprinaSanas
uzgriezni. Apvalka lieka dala ir janogriez [1dz vajadzigam izméram. Iznemiet ara no
stieples vilceja degla savienotajuzmavas térauda apvalka kapilaro cauruli. _

11- Aluminija apvalkiem ar 1,6-2,4mm diametru (dzeltenas krasas) NAV PAREDZETA
tKAPILARA CAURULE; tadgjadi, apvalks ir jaiesprauz degla savienotajuzmava bez
as.

Nogrieziet 1,2-1,6mm diametra_aluminija_apvalka kapilaro cauruli (sarkanas
krasas), lai tas izmérs batu apméram par 2 mm mazaks par térauda cauruli, un
uzstadiet to uz apvalka brivu galu.

12-lespraudiet un noblokgjiet degli stieples vilcéja savienotajuzmava, atziméjiet
apvalku 1-2mm attalumano veltniSiem, atkal iznemiet degli.

13- togri_eziet apvalku idz paredzétajam izméram, cenSoties nedeformét ta ieejas
atveri.
Uzstédliet degli atpaka] stieples vilcéja savienotdjuzmava un uzstadiet gazes
sprauslu.

6. METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS

6.1 ELEKTRODA STIEPLES PARNESES (KUSANAS) REZIMS

6.1.1 ShortArc (iss loks)

Stieples kuSana un pilienu atdali$anas notiek ar secigu Tssavienojumu palidzibu no
stieples gala uz kausejuma vannu (Iidz 200 reizém sekundg).

Oglek]a un zemilegétais térauds

- |zmantojamo stiep|u diametrs: 0,6-1,2mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-210A
- Loka sprieguma diapazons: 14-23V
- Izmantojama gaze: CO2 vai maisTjumi Ar/CO2 vaiAr/CO2 /02
Nerasosais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0,8-1mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-160A
- Loka sprieguma diapazons: 14-20V
- lzmantojama gaze: maistjumiAr/O2 vaiAr/CO2 (1-2%)
Aluminijs un sakauséjumi

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0,8-1,6mm
- MetinaSanas stravas diapazons: 75-160A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 16-22V
- lzmantojama gaze: Ar99,9%
- Stieples brivs garums (stick-out): 5-12mm

Parasti kontaktcaurulitei jabat viena garuma ar sprauslas stiepli vai_nedaudz
jaizklaujas uz prieksu tievaku stieplu val zemaka loka sprieguma gadijuma; stieples

rivs garums (stick-out) parasti ir no 5 Iidz 12 mm. Metinot oglek[a vai zemi legéto
téraudu, izmantojot CO2 gazi (stieples ar diametru 0,8-1,2 mm), izvélieties minimalas
reaktivas pretestibas ligzdu, savukart, ja tiek izmantota Ar/CO2 gaze, tad izvélieties
vid(;ejot%retesﬁbu, bet metinot nerisoSo téraudu un aluminiju izvélieties augstu
pretestibu.

LietoSana: MetinaSana jebkura pozicija, neliela biezuma detalu gadijuma vai ka
Pirmais piegajiens gar noslipinajumiem, kuru raksturo ierobezota siltuma pieplade un
abi kontroléjama vanna.

Piezime: SHORTARC (isa loka) parnese aluminija un sakaus&jumu metina$anas laika
irjilieto piesardzigi (it ipasi ar stieplém ar diametru > 1mm), jo pastav kuSanas defektu
risks.

6.1.2 Spray Arc (smidzinasanas loks)

Stieples kusana notiek pie augstakas sprieguma veértibas, salidzinajuma ar "short arc”
(1sa loka) rezimu, un stieples gals nenonak saskaré ar kausgjuma vannu; uz stieples
sakas loks, pa kuru parvietojas metala pilieni, tie rodas elektroda stieples nepartrauktas
kuSanas rezultata, tadejadi, issavienojums neveidojas.

Oglekla un zemi legétais terauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0,8-1,6mm
- Metinasanas stravas diapazons: 180-450A
- Loka sprieguma diapazons: 24-40V
- lzmantojama gaze: maisTjumi Ar/CO2 vaiAr/C0O2/02

Neriisosais térauds

- |lzmantojamo stieplu diametrs: 1-1,6mm
- Metina$anas stravas diapazons: 140-390A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 22-32V
- lzmantojama gaze: maisTjumiAr/O2 vaiAr/CO2 (1-2%)
Aluminijs un sakauséjumi

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0,8-1,6mm

- MetinaSanas stravas diapazons: 120-360A
- MetinaSanas sprieguma diapazons:
- lzmantojama gaze: Ar99,9%

Parasti kontaktcaurulitei jabat sprauslas iekSpusé 5-10mm attaluma, jo lielaks ir loka
spriegums, jo lielakam jabat attalumam; stieples brivs garums (stick-out) parasti ir no
10 \dz 12 mm. Lietojiet minimalas reaktivas pretestibas ligzdu.

LietoSana: Detalu ar 3-4mm biezumu horizontala metinasana (goti Skidra vanna);
metllrléésa)nas atrums un atlicis materidla daudzums ir |oti augsts (augsta siltuma
pieplude).

6.2 METINASANAS PARAMETRU REGULESANA

6.2.1 Aizsarggaze

Aizsarggazes atérinamjlébutéédam:

shortarc (iss loks): 8-141/min )

spray arc (smidzinasanas loks): 12-20 |/min

atkariba no metinaSanas stravas intensitates un no sprauslas diametra.

6.2.2 Metinasanas strava (ZIM. N)
MetinaSanas strava ir atkariga no stieples diametra un no tas padeves atruma. Nemiet
véra, ka vienadas iestatitas stravas gadijuma stieples padeves atrums ir pretéji
roporcionals izmantojamas stieples diametram.
anualads metinaSanas stravas rekomendéjamas vértibas visplasak izmantojamam
stieplém ir noraditas tabula (TAB. 4).

6.2.3 Loka spriegums
Loka spriegumu var regulét Tsos intervalos (pakéEeniski), izmantojot uz stravas
generatora eso$os parslédzéjus; loka spriegums tiek pakapeniski pielagots stieples
padeves atrumam (stravai), kas izvéléta saskana ar izmantojamas stieples diametru un
alzsar%?ézes tipu, saskana ar sekojosu attiecibu, kas raksturo vidéjo vertibu:
U2=(14+0,05x12
kur: U2: Loka spriegums voltos;

. 12 : MetinaSanas stravaampeéros. .
Ir jaatceras, ka salidzinajuma ar tuk$gaitas spriegumu, loka spriegums bds par 2-4V
zemaks katriem 100A.
Lie(t%%t Ar/CO2 maisTjumus, loka spriegumam jabat par 1-2V zemakam, salidzinajuma
ar .

6.2.4 Metinasanas kvalitate

Metinatas Suves kvalitate un minimals $lakatu daudzums ir galvenokart atkarigs no
metinaSanas parametru Ilidzsvara: strava (stieples atrums), stieples diametrs, loka
spiegums utt., ka arT no pareizas reaktivas pretestibas ligzdas izvéles.

Lidziga veida, deglis janovieto saskana ar attéla redzamajiem orientéjoSiem datiem
ZIM. O), lai izvairtios no parmérigas Slakatu veidosanas un Suves defektiem.

M metindSanas atrums (parvietoSanas atrums gar savienojumu) ir svarigs faktors
pareizai Suves izpildei; tal ir japievérs tada pati uzmaniba, ka citiem parametriem, it
Ipas$itas ir svarigs Suves penetracijai un formai.

Visizplatitakie metinaSanas defekti ir noraditi tabula TAB.5.

7. TEHNISKA APKOPE

/\ UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
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7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 Deglis

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, Iidz ar ko deglis atriizies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet cauru|u un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Katru reizi kad tiek maintta stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa palidzibu (maks.
5 bari) nopdtiet stieples virzitaja apvalku, lai parbaudrtu ta integritati.

- Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes smidzinatajs.

7.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullJu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona
sakrajo$os metala putekl|us (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKQO APKOPI VAR VEIKT, TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
‘lj((\)l{\-\nlﬂFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS

/\ UZMANTBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI 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
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esos$ajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartgjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iek$&jo dalu un notiriet uz
transformatora esosos putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet
loti mikstu suku vai piemérotus Skidinatajus.

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskrivéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas
aparata panelus atpakal un pieskrivéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas aparats
atrodas atvérta stavoki.

8. KLUMES, CELONI UN RISINAJUMI (12B.6)

/\ UzZMANIBU! VEICOT DAZAS PARBAUDES PASTAV RISKS NONAKT
SASKARE AR ZEM SPRIEGUMA ESOSAJAM UN/VAI KUSTIGAJAM DETALAM.

Pirms jebkadu darbu veikS8anas ar stieples padeves ierici vai metinaSanas aparata
iek8pusé, irjaizlasa 7. nodaja "TEHNISKA APKOPE".
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7.2 U3BbHPEOHW OMNEPAI

8. AHOMAINWU, I'IPW-Ii\I/I
3A OTCTPAHABAHE

ENEKTPOXEHW C HENPEKBbCHATA 3ABAPBLYHA TEN, 3A ObroBO
3ABAPABAHE MIG/MAG FLUX U ®NIKOCOBE, NMPEOHA3HAYEHU 3A
NMPOMWULLNEHO U NPO®ECUOHAINHO NMNON3BAHE.

3abenexka: B TekcTa, kOMTO cneaBa e M3NON3BaH TEPMUHA “eNneKTPOoXeH”.

1. OBLUU NMPABUIIA 3A BESONACHOCT MNMPU AbroBo
3ABAPABAHE.

EnekTpoxeHUCTHLT TpsbBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMeH 3a Ge3onacHata
ynoTpe6a Ha eneKkTpoXeHa U MHpOpMUPaH 3a eBeHTyarHUTe PUCKOBE, CBbP3aHu
C MeToAuTe Ha AbroBO 3aBapsiBaHe, KaKkTO U CbC CbLOTBETHUTE MEepKu 3a
6e30MacHOCT U AeNCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLUN.

(Oa ce HanpaBu cnpaBKa, CblUo Taka U ¢ “ TexHuyecka cneuyuduka IEC unu
CLC/TS 62081”: WUHCTAJALUMA U NON3BAHE HA AMNAPATYPA 3A ObIroOBO
3ABAPSABAHE).

AN

- WU3bsrsante AMpeKTeH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMa; HanpeXeHUeTo
npwv npaseH XoA4, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, MoXe Aa 6bAae onacHo npu
HsIKOM 06CTOsITENCTRA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTE Kabenu, onepauumTe 3a KOHTPON U PEMOHT,
TpsIbBa Aa ce U3BBLPLIBAT CamMo NPU U3raceH N U3KIIOYEH OT efleKTpuyeckara
Mpexa eneKTPoXeH.

- W3raceTe enekTpoXeHa M ro M3KniouyeTe OT 3axpaHBalyaTa Mpexa, npeav Aa
CMeHuTe 3axabeHun YacTv BbpXy roperskara.

- EnekTpuuyeckaTta MWHcTanauusi TpsibBa Aa 6bae HanpaBeHa CbracHoO
AencTBalWMTe HOPMU U AeMCTBalMTe 3aKOHM 3a npegnasBaHe OT TPYAOBU
3110NOnyKU.

- EneKkTpoXeHbT TPsiGBa Aa 6bAe CBbp3aH ChC 3axpaHBaljaTa enekTpuyecka
CcUCTeMa C HyneB 3a3eMeH MPOBOAHUK.

- [MposBepeTe, Aanu KOHTAKTbLT 3a €MEKTPUUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpaBuIHO
3a3eMeH.

- [la He ce u3non3ea enleKTpoOXeHa BLB BriaxHa U MOKpa cpeaa U noeBpeme Ha
AbXA.

- [OaHe ce u3nonsear kabenu c noBpefeHa usonauus Unu pasxnabeHun Bpb3Ku.

- Tpy Hanuuue Ha YCTPOWMCTBO 3a OxnaxpaHe C TEYHOCT, onepauuuTe no
HanbnBaHe TPsA6Ba Aa 6bAAT M3BLPLLIEHW NPU U3raceH U MU3KIOYEH OT
3axpaHBalLaTa MpexXa efnekTPOoXeH.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeiiHepu, CbAo0Be U TpbGoNpoBoaU, KOUTO
CbAbPXaT UIN Ca CbAbPXKanu 3ananMmu Te4YHU Unu rasoo6pasHu BelecTBa.

- Ja ce u3bsrea paGoTta c MaTepuanu, MOYUCTEHU C pa3TBOpUTENM,
CbAbpXaLm Xnop unu paéora B 6-IM30CT 40 CIOMEHATUTE BellecTBa.

- [aHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0Be oA HansiraHe.

- [a ce nocTaBAT Aaney or paboTHOTO MSICTO, BCSIKAKBM FIECHO 3ananumu
npeamMeTH (HaNnpUMep: AbPBO, XapTus, Napuanu u ap.).

- [a ce noAcurypy noaxoAsilio NPOBETPeHWEe UMW BEeHTUNauusi, KoMTo Aa
nossonsaBaT OTBEXAaHeTO Ha nyweuuTe, U3nNU3awM oOT Abrarta.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopep ChCTaBa Ha NylueKa, KOHLUEHTpauumsTa u
npecTosi B TakaBa cpeaa.

- [OpbXTe 6yTMNKaTa Aaney or U3TOYHULM Ha TOMSIMHA U CATLHYEBU NMbuy (aKo
Ce M3non3BaT Takuea).

POL®O

- [Ha ce HanpaBu nNoaxoAsiia U3onaums oT eneKkTpU4ecTBOTO, cnopep BUAa Ha
enekTpopga, o6paboTBaHWs AeTaln W eBeHTyanHWTe MeTanHW 4YacTu
nocTtaBeHU B ONMU30CT A0 pabOTHOTO MACTO, Ha 3eMATa.

ToBa HopmarnHo ce NOCTUra Ype3 3aWUTHUTE 3aBapbYHU pbKaBULM, OBYBKH,
3aBapbYeH LWeM M Macka U NpeAHa3Ha4yeHoTo 3a Ta3u Len o6nekno, Kakto
nbTeka Unv U3onaumuoHHO KUnumye.

BuHaru pna ce npeanasBaT ouuTe Ype3 chneuuanHuTe 3aTbMHEHW CTbkna,
MOHTUPaHU BbpXY 3aBapbYHUTE MaCK/ UMM LUTIEMOBeE.

[la ce u3non3ssa u cbOTBETHOTO He3ananMMo o6reKkno, KoeTo Bb3npenATcTBa
W NPAKOTO M3NaraHe Ha KoXaTa Ha ynTpaBuoneToBUTe U UH(payepBeHUTE
Nb4K, KOMTO Ce NornyyvasaT oT Abrarta. [lpeanasHu mepkun Tpsa6Ba Aa ce B3emaTt
1 3a nuua, KOUTo ce HammupaTt B 6nM30CT A0 AbraTa, ToBa CTaBa Ype3 eKpaHu
VI HeOTpasfBaLLM 3aBECU.

HuBo Ha wyma: Ako nopaau oco6eHO MHTEH3UBHU 3aBapb4yHU onepauumn ce
yCTaHOBM eXeJHeBHO HMBO Ha NIUYHO U3naraHe Ha wym (LEPd) paBHo nnu no-
ronsimo ot 85 db(A), ynorpe6aTa Ha CbOTBETHUTE NIMYHM NpeAna3Hu cpeacTBa
e 3aAbIKUTenHa.

Toeeee®

- NMpemnHaBaHeTo Ha 3aBapb4eH TOK NpeAU3BMKBA NosiBaTa Ha
enektpomariutHu noneta (EMF), kouto ca nokanusumpaHu okono
3aBapb4HaTa cucTema.

EnekTpomarHutHuTe nomneta mMorat Aa B3auMoAeMCTBaT C HAKOU MeAULMHCKMN

anapartypu (Hanp. nesic-MelMKbpu, pecnupaTopu, MeTanHu NPoTe3n U T.H.).

Tpab6Ba Aa ce B3emaT HYXXHWUTE NpeAnasHU MepKu 3a nputexarenute Ha TakKMBa

anapartu. Hanpumep aa ce 3abpaHu AOCTHLNBT A0 30HATA, KbAETO Ce U3MOon3Ba

3aBapbYHUAT anapar.

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha MW3UCKBaHMATa Ha TeXHU4YeckuTe

CTaHAapTy 3a NPOAYKT, KOWTO Ce M3NOoN3Ba eAUHCTBEHO B NPOMMULLIIEHA cpeaa u

¢ npodpecuoHanHu uenu. He ce rapaHTupa cboTBeTCTBME C OCHOBHUTE ©6a30BU

rpaHMLM Ha €KCMO3ULMA Ha Xopa Ha erleKTPOMarHMTHWU nomneta B AOMallHa
cpepa.
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OnepaTopbT TpsIGBa Aa U3Non3Ba crieqHUTe Npoueaypu, Taka Ye Aa ce Hamanu

eKCMo3nuusaTa Ha eNleKTPOMarHMTHU nornera:

- ®uKcupamnTe 3aeAHO, KONKOTO MOXe N0-6N1n3o ABaTa 3aBapb4YHU kKabena.

- CTpemeTe ce rnaBaTta M TANOTO Aa 6bAaT Bb3MOXHO No-ganeye oT
3aBapby4HaTa cuctema.

- He yBuBauiTe HUKOra OKOO TANOTO 3aBapbyHUTE Kabenu.

- [a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapbyHa cucTema, 3a Aa ce 3aBapsiBa. [lBaTta
kabenapaa ce AbpXaT OT e4Ha M Cblla CTpaHa Ha TANoTo.

- CBbpxeTe U3xoaHUs kaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM [ieTaina 3a 3aBapsAiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6n130 10 06paboTBaHOTO ChbeANHEHME.

- He 3aBapsBaiTe 61130 A0 3aBapbYHMA anapart, ceAHann u obnerHaTm Ha Hero
(MuMHMManHo pasctosiHue: 50cm).

- He ocTtaBsiiTe chepomarHUTHU NnpeamMeTH B 611M30CT A0 3aBapbyHaTa cucTema.

- MuHumanHo pasctosiHue d=20cm (PUr. P).

- Anapartypa ot knac A:

To3n 3aBapbyeH amapaT oOTroBapsi Ha M3MCKBaHMATa Ha TeXHUYECKUTe
cTaHAapTK 3a NPOAYKT, KOWTO ce M3non3Ba B eAMHCTBEHO B NpoMULLNIeHa cpeaa
n c npocecuoHanHu uenu. He ce rapaHTUpa HeroBoTo CHLOTBETCTBUE C
eneKTpoMarHMuTHaTa CbBMECTUMOCT B XWUIMLLHM CrpaAu U Ha Te3u, KOMTo ca
CBbp3aHW AUPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOSiTo
3axpaHBa XUIULLIHWUTE Crpaau.

A AOMBNAHUTENHU NPEANA3HU MEPKU

ONEPALUUUTE NPU 3ABAPSIBAHE:
- B cpeaa c BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHu4eHun NpocTpPaHCTBa;
- Mpwn HannyMeTo Ha 3ananUMn MaTepuany UM eKCrnno3nBMu.
TPABBA NpeABapuTesniHo Aa 6baaT npeueHeHu puckoBeTe oT “OTroBOpHO
eKCNnepTHO nuue” M 3aBapsiHeTO Aa ce U3BbplUBA B NPUCHLCTBUETO Ha
NOAroTBeHU 3a AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaL MM cNeLManucTu.
TPABBA pa 6baaT npMnoxeHu 3alUTHATE TEXHUYECKN CPeACTBa, ONUCAaHN B
5.10; A.7; A.9 B “TexHnuecka cneumncumkaums IEC unu CLC/TS 62081”.

- TPSIBBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapsiBaHeTO Ha PabOTHMK Hapd 3emsATa,
noBAMraHeTo Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHETO MoOXe fia ObAe U3BBLPLUBAHO Ype3
cneuyuanHa ocml'\xpwrenua nnatdopma.

- HAMPEXEHUE MEXOY PbKOXBATKUTE 3A ENIEKTPOON UNN FTOPENKUTE:
npu paboTa Cc HAKOJKO eNeKTPoXXeHa BbPXY €AUH U CbLUU AeTaln Unm Bbpxy
YyacTU OT AeTalnu , eneKTPUYeCKU CHLEAMHEHU MOMEeXAy CHu, Moxe A[a
Bb3HUKHE OMacHO HaTpyrnBaHe Ha HamnpeXeHuWe Mexay ABe PbKOXBaTKM 3a
eNeKTPOAN UMM ropenku U To MoXe [ABOWHO Aa HaAXBbpnu AONyCTUMUTE
HOPMMU.

- Heobxoaumo e B TakbB crny4yad KOOpAWHATOp  eKCNepT Aa W3BbLPLUK
3amepBaHMA C NOAXOAALM anapaTv, 3a fAa onpeAeny HanuuvMeTo Ha
CbllecTBYBall, PUCK U Aa nNpeanpueMe CbOTBETHUTE MepKku 3a 6e30nacHoCT,
ggl{()‘rsgl € yka3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHu4yecka cneundukaums IEC unn CLC/TS

A APYI'MPUCKOBE

- NMPEOBPBLAHE: nocraBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa XOPU3OHTanHa
NMOBBLPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTOMYMBOCT; B NMPOTUBEH criy4yan
(Hanpumep: NPV HaKNMOHEH UMY HepaBeH NOA U T.H.) CbLLECTBYBa ONacCHOCT OT

n;I)Ee06|§rbu4aHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e Aa ce u3non3Ba eneKkTpoXeHa, 3a
ApYr TMN paboTa, 3a KOATO TON He e NpeAHa3HavYeH (Hanpumep: pa3mpassBaHe
Ha Tpb6onpoBOAM Ha XuApPaBNMYHaTa Mpexa).

- 3abpaHeHo e N3NON3BaHETO Ha pbKOXBaTKaTa KaTo CPeACTBO 3a U3KI04YBaHe
Ha eNleKTpoXxeHa.

A\

3awmMTHMTE YCTPOMCTBA M NMOABWXHUTE 4YacTW Ha KOXyXa Ha eNleKTpoXeHa n
TenonoAaBalloToO YCTPOWCTBO TpsibBa Aa 6GbAaT HarnmaceHW Ha xenaHata
nosuums, npeav Aa 6'bae BKIOYEH efleKTPpoXeHa B 3axpaHBalyata Mpexa.

BHUMAHUE! Bcska pbyYyHa Hameca BbpXy [ABMXKELWMTE Ce€ 4YacTu Ha

TenonoAaBaLloTo yCTPOUCTBO, KaTo Hanpumep:

- CwmsiHa ponku n/unv Bogaym Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapby4HaTa Tern B PONKUTe;

- 3apexpaHe Ha 600uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha ponkuTe, Ha cUCTEMUTE OT 3bOHU Konena u 30HUTe, KOUTO ce
HaMupart noA TaX;

- Cma3BaHe Ha MexaHM3MuTe OT 3L6HM Konena.

TPAEBA OA BbAE HANPABEHA CAMO NMPU U3rACEH U U3KNIOYEH OT

3AXPAHBALLIATA MPEXXA ENEKTPOXEH.

- 3abpaHeHOo e NOBAMraHeTo Ha eNeKTpoXeHa.

2.yBOA N OBLLO ONMUCAHUE

2.1 yBO[

To3n eneKkTpoXeH Ce CbCTOM OT M3TOMHUK Ha TOK W OTAENHO Ternonoasallo
YCTPOWCTBO, CBbP3aHO KbM ENIeKTPOXEHA CbC CHOM OT kabenu. M3TOUHUKBT Ha ToK e
eVH TOKOM3MpaBuTENn C TpUdas3HO 3axpaHBaHe C MOCTOSHHO HamnpexeHne wu
perynupaHe Ha WHTepBanu (cTbnana) MU HAKOMKO MpeBKnoyBaTens 3a u3bop Ha
[l)_eaKTMBHo CbMPOTUBIIEHNE.

enonofaBalloTo YCTPOWCTBO e cHabaeHo C Tenmonopaealia rpyna c 4etvpu
UMNUHOBPA, KOHTpONMpaHa OT MUKPOMPOLIECOP, KOUTO NO3BOMsIBa aBTOMAaTUYHOTO
3aflaBaHe Ha CKOPOCTTa Ha ernekTpogHaTa Ten Cropes XapakTepucTukuTe Ha
MaTepuana 3a 3aBapsiBaHe, 3alUMTHWUSA ra3 unu AraMeTbpa Ha enlekTpoaHara Ten.
EnekpoxeHbT e npurogeH 3a nonssaHe Ha ropenka SPOOL GUN, nsnonseaHa 3a
3aBapsiBaHe Ha anyMUHWA M CTOMaHW, KOraTo MMa ronsiMo pasCTosiHWE Mexay
TenonoaasalloTo YCTPOWCTBO 1 AeTalna 3a 3aBapsiBaHe.

BbB BepcuaTa R.A. (oxnaxgaHe ¢ Boaa), TENonoaasalloTo YCTPOMCTBO e CHabaeHo ¢
TpbOM 1 CbeanHeHUs 3a CBbP3BaHe Ha roperkara, oxnaxaaHa ¢ Boga v oxnaxgaiiara
rpyna.

2.2 0CHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

- MoHuTOp Ha 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue.

- ®yHKUMOHMpPaHe 2T/4T, TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- ABTOMaTM4HO pa3nosHaBaHe Ha ropenkara.

- PerynupaHe Ha pamnaTta Ha nogemaHe Ha enekTpoaHarta Ten, BpemeTo post-gas,
BpeMeTO 3a orHanHo usrapsiHe Ha enektpogHara Ten (burn-back).

- 3anamertsiBaHe//3BMKBaHE Ha NepcoHan3MpaHn nporpamu.

- Bmb3amoxHocT 3a ynotpeba Ha ropenka SPOOL GUN.

- TepmocTaTnyHa 3awmra.

- 3alumTanpu HegocTaTbYHO HansraHe Ha Boaarta (camo 3a Bepcunte R.A.).

2.3 3ABAPABAHE HA METANU
EnektpoxeHbT e npeaHasHaveH 3a MAG 3aBapsiBaHe Ha BbIMepoAHN CTOMaHN, HUCKO
niermpaHn ctomaHu cbe 3awmrteH ras CO2 n cmecn Ha Ar/CO2 nnu Ha Ar/CO2/02

(obukHOoBeHO aproH Ar > 80%) kakTo 3a HempekbcHaTa efnekTpoaHa Ten, Taka u 3a
TpbOHa enekTpoaHa Ten.

3non3BaHeTo Ha TpbbHa enekTpogHa Ten 6e3 sawmTeH ra3 (self-shielding) e
Bb3MOXHO KaTo Ce MpWUroau MOMsSpHOCTTa Ha ropenkarta cropes ykasaHusTa Ha
NpPOV3BOANTENS HA enekTpoaHaTa Ter.
3a MAG 3aBapsiBaHe Ha HepbXOaeMn CTOMaHu ce Bbanpuemar meToamn Ha paboTa,
aHanorMyHW Ha 3aBapsiBaHETO Ha BbIMEPOAHU CTOMaHW, 3a4bIDKUTENHO C
HenpekbCHaTa efnleKTpoAHa Ten unu TpbbHa enekTpoaHa Ten cbC CbCTas, CbBMECTUM
C TO3X Ha 3aBapsiBaHWsi MaTepuan U CbC cMecuTe 3aluTeH ra3 AproH Ar/O2 unu
Ar/CO2 (obukHoBeHO aproH Ar > 98%).
MIG 3aBapsiBaHeTO Ha anyMuHWI U HEroBWTe crinasm TpsibBa Aa ce M3BBbPLUBA KaTo ce
13nosnsea enekTpoaHa Ten CbC CbCTaB CbBMECTUM C TO3W Ha 3aBapsiBaHUs Aetann v
3aWnTHKSA ras, Ymct AproH Ar (99,9%).
3anosBaHeto MIG 06GWKHOBEHO Ce M3BbPLUBA BbpXY MOALMHKOBAHW NMaMapuHu C
enekTpoAHa Ten B cnnae OT Me[ (Hanpumep MeACUIIMLUMIA UMK MedanyMUHWIA) CbC
3awmuTeH ra3ymct AproH Ar (99,9%).

2.4 AKCECOAPUKBM CEPUATA:
- ApanTtep 3a 6ytunkata APIOH;
- WsxoneH kaben v wunka maca
- PenykTop 3a HansiraHeTo ¢ [IBa MaHOMETbPA;
- [pynasaoxnaxgaHe cBoga G.R.A.
- (camo3aBepcusAtaR.A.).
- TlopenkaMIG
oxraxaaHa c BoAa Bbs BepcuataR.A.);
- Tenonopaeallo yCTPOWCTBO;

2.5 AKCECOAPU O 3ASIBKA:
- [lpyna3saoxnaxgaHe cBoga G.R.A.
(akcecoap kbM cepusita Ha Bepcusi R.A.);
- KnT nogBmkHO pamo Abpkad Ha ropenkara.
- Kutkabenu 3acsbpasaHe R.A.4m, 10 m, 30 m.
- Kutkabenu 3acebp3saHe4 mun10m.
- Kut nokpusaly 606mHaTa enemeHT.
- CxemaBONTMETHP.
- Kut konenua 3a renonoaasalloTo yCTPONCTBO.
- Kut 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMuHui.
- KwuT 3a 3aBapsiBaHe c TpbOHa enekTpoaHa Ten.
- TopenkaMIG5m350A,500A.
- TopenkaMIG3m500AR.A);
Fakcecoap KbM cepusiTa Ha Bepcus R.A.);
- lopenkaMIG5m500AR.A.
- Spoolgun.

3. TEXHUWYECKMU OAHHUA

3.1 TABENA C JAHHU (®ur.A)

OcCHOBHUTE fAaHHW, CBbp3aHu C ynotpebata u paboTata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LLeHn B TabenaTa ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTUPUCTUKW CbC CNEOHUTE 3HAYEHUS:

1- CTteneH Ha 6e30nacHOCT Ha CTpyKTypaTta.

2- CvimBon 3a 3axpaHBaluara NMHUS:
1~: NPOMEHNMBO MOHOMha3HO HanpexeHue;
3~: NPOMEHNMBO TPUa3HO HaNpeXeHue.

3- CumBon S: nokasBsa, Ye morat fa 6baaT U3nbIIHEHW onepauuy No 3aBapsiBaHe B
cpefa c BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B ronsima 6nvsoct fo ronemmu
MeTarnHu Macu).

4-CvMBoOn 3a NpeaBUAEHNS METOA Ha 3aBapsiBaHe.

5-CvmBOnN 3@ BbTpeLLHATa CTPYKTYpa Ha eNIeKTPOXEHA.

6-EBPOIMEVCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi 6esonacHocTTa Ha pa6ota u
NPOW3BOACTBOTO Ha MaLLWHM 3a AbrOBO 3aBapsiBaHe..

7-PeructpaumoHeH HOMep, KOWTO CryXu 3a WHAEHTUMMKaUMUS Ha enekTpoxeHa
(Heobxoamm Npu TeXHUYECKUTE Nperneau, Npyu NOAMsIHa Ha YacTu U yCTaHOBsIBaHe
Ha npov3xoaa Ha npoaykTa).

8-MapameTpu Ha 3aBapb4HaTa cucTema:

- U, : MaKkcmanHo HanpexxeHue nNpy npaseH Xop.

- 1,/U, : Tok 1 oTroBapsiLLOTO HOPManuanpaHo HanpexeHue, KOUTo mMoraT Aa 6baat
OTAENSAHU OT MaLLMHaTa Npy 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLIEHMe Ha NpeKkbCcBaHe: Noka3ea BPeMeTo, Npe3 KOeTo MoXe Aa OTAeNs

CbOTBETHUSA TOK (CbLLaTa KonoHa). M3passiea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha Lukbi oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTK paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).
B cnyyan, ye napameTpute Ha ynotpeba (npeasuaeHu npu 40°C 3a pabotHaTta
cpeaa), Gbaat NpeBULLIEHU, TEPMUYHATA 3alUuTa ce 3a4eNCTBa (ENEKTPOXEHBT ce
Hamupa B “noymBka’ stand-by pexum, go kato HeroBaTta Temnepartypa ce
HOpManuaupa B 4ONyCTUMUTE FPaHnLN).

- A/V-A/V: Toka3Ba ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapb4Hus TOK (MWHMMAIHO -
MaKCKMarHo) 3a CbOTBETHOTO HaNpeXeHWe Ha abraTa.

9-[laHHW, CBbP3aHu C XapakTepucTMKaTa Ha 3axpaHBallara nnHKs:

- U,: NpoOMEHNMBO HampeXeHWe W YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha enekTpoXeHa
(monyctumu rpannum = 10%):

- |} nax: MAKCUManEH TOK, MOFMbLUAH OT MIUHUATA.

- |,.4: €MKaceH ToK 3a 3axpaHBaHe.

0--==-: CTOMHOCT Ha WHepUMOHHWTE npeanasuTenu, kouto TpsibBa fa ce
npeaBuaaT, 3a da ce ocurypu 6e3onacHoTo GYHKLMOHWPaHe Ha
TNMHUSITa.
11- CumMBONM, KOMTO Ce OTHACHAT A0 HOpMMTe 3a 6e30MacHOCT, YMETO 3HaYeHue e
onucaHo B rnaesa 1 “ 06wy npasuna 3a 6e3onacHoCT Npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe ”.
3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena ¢ TEXHUYECKN XapaKTEPUCTUKKU Mokassa
3HaYeHWEeTO Ha CUMBONMUTE U LMAPUTE; TOYHWUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE
nagameTpm Ha enekTpoxeHa TpsibBa ga ObAaT NPOBEPEHU OMPEKTHO OT HerosaTa
Tabena.

3.2TOAPYIr'M TEXHUYECKN OAHHMU:
- ENEKTPOXEH:

- TOPENKA:

- 3axpaHBaLLo C Ten YCTPOMCTBO:

4. ONMUCAHUE HA EJIEKTPOXXEHA

4.1 YPEOWU 3AKOHTPOI, PEFYNIMPAHE U CBbP3BAHE

4.1.1 EnektpoxeH (PUT. B)

BbpXy NpeaHaTa cTpaHa:

1- [NaBeH npekbCcBaYy CbC CUrHanHa namna.

2- PerynupaHe Ha uHTepBanu (CTbnana) Ha HanpeXxeHWeTo Ha Abrata.

3- Mpeanaauten (ByLUOH).

4- KoHTakTn 3a 6bp3 [OCTBN C OTpuLaTeNiHa MOMSIPHOCT, CbOTBETCTBALLM Ha
paénquMTe HMBa Ha peaKTVBHO CbMNPOTUBMEHNE, 3a CBbP3BaHE Ha 3aMacsaBaLLns
kaben.

BbpXy 3aHaTa cTpaHa:

5- M3xopn 3a kabena 3a 3aBapbyHUSA TOK.

6- N3xon 3a komaHaHWS kaben.

7-MpepnasuTen (OyLOH) Ha rpynarta 3a oxnaxaaHe Ha Boaara.

8- Bxop 3a 3axpaHBaLyus kaben c 6nokupaly akcecoap.

9- KoHekTop 5 nontoca Ha rpynara 3a oxnaxaaHe Ha Boaa.

BUX Tabnuua (TAB.2

Bwx Tabnuua (TAB.1
BUX Tabnuua (TAB.3

4.1.2 Tenonopasauo yctponctso (PUT. C)
BbpXy NpeHaTa cTpaHa:
1- KoHTponeH naHen (BUX ONMcaHneTo).
2- KoHekTop ¢ 14 nontoca 3a cBbp3BaHe Ha Spool gun.
3- CbeauHeHus 3a TpbbuTe Ha Bogarta Ha ropenkata MIG (camo 3a Bepcunte R.A.).
4- KoHekTop 3a 6bp3a Bpb3ka Ha kabena 3a ropenkara, cepust EURO.
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BbpPXY 3afHaTa cTpaHa:
5- [peanasuten 3a HUCKO HaNpPeXeHwue.
6- CbeaunHeHue Ha TpbbaTa 3aras.
7- KoHTakT 3a 6bp3 40CT BN C NONOXUTENTHA NONSPHOCT.
8- KoHekTop 14 nontoca 3a komaHaHuUs kaben.

4.2 KOHTPOJIEH MAHEJT HA TEJTONOOABALLOTO YCTPOUCTBO (®WUr. D)
1- 3ENEHA MHOWUKATOPHA JNAMIMA: noka3Bsa, 4Ye enekTpoXeHbT € CBbp3aH C
Mpexara v e rotos 3a paboTa.
BHVMAHWME: npu HenpaBunHO 3axpaHBaHe, moraT Aa Bb3HUKHAT ChnegHuTe
cuTyauum:
- MpeKbCBaLL, 3BYKOB CUrHar:
- Hapgnuc “ALLUP” unu “ALL LOU” Ha gucnnes.
MpenopbyBa ce Aa ce U3KIIYY eNIeKTPOXEHA, 3a Aa ce n3berHaT noBpeam No Hero.
2- A:CseTellavHAVKATOPHA Namna: Ha AMChesi ce Nokassa 3aBapbyHUSIT TOK.
Mwrawa wHpgukatopHa namna: HaumHu Ha nporpamupaHe Ha pamnarta Ha

nogemaHe Ha CKopocTTa Ha enekTpogHaTa Ten ( @.).

3- m/min: CeeTella MHAMKATOPHA famna: Ha AWcCniies ce nokassa CKOpocTTa Ha
enekTpoaHaTa Ten 3a 3aBapsiBaHe.
Murawia wHaukaTopHa namna: HauvmHu Ha nporpamupaHe Ha (UHaNHOTO

n3rapsiHe Ha enekTpoaHata ten (burn back) ( ® ).

4- sec:Csetelwa WHOUKATOpHa namna: Ha gucnres ce nokassa BpeMeTo 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe. Mwurawa wuHAvKatopHa namna: HauvHu Ha nporpamupaHe Ha

BpemeTo 3a post-gas ( !7 ).

5- PRG: CseTella WHOMKaTopHa namna: Ha gucnnes ce rnokassa paboTHaTa
nporpama, nepcoHasnuanpaHa ot notTpedurens.

6- A;'lcbaHyMequeH aucnnei ¢ 3 undpu. Mokasea:
a

- 3aBapb4HUs TOK B amnepu. [oka3BaHaTa CTOMHOCT € CTOWHOCTTa, 3ajageHa npu
npaseH XoA4 Ha enekTpoXeHa, a No BpeMe Ha (YHKLMOHMpaHe MokKasBa
peanHarta CTONHOCT Ha ToKa.

- CKOpOCT Ha enekTpoAHaTa Ten B m/min.

- BpeMe Ha TO4YKOBO 3aBapsiBaHe.

- HoMepa Ha paboTHaTa nporpama, nepcoHanuanpaHa ot notpeburtens.

b) B pexxmm nporpamupane:

- Bpeme Ha burn back.

- Bpeme Ha post-gas.

- pamnaraHa nogemaHe Ha CKopocTTa Ha enekTpoaHara Tern.

c) HEM Hanuyme Ha anapmu:

“ALLUP” :Hameca Ha 3awmrtata OT CBpbXHamnpexeHue B 3axpaHBaliara

NNHUS.

- “ALLLOU” : Hameca Ha 3aluTaTta OT NO-HUCKO OT HOPMAsIHOTO HanpexeHne B
3axpaHBaLLaTa nmmHns.

- “ALLthr" :mHameca Ha TepMuyHaTa 3awuTa npu TemnepaTypa Ha
enekTpoXXeHa No-Brcoka OT HopMarnHara.

- “ALLGRA” : Hameca Ha 3alwuTata 3a HeaocTaTbyHO HansaraHe Ha
oxNnaxpallarta cuctema c Boaa Ha ropenkara.

- “ALLSPL”

1 3alafleHOTO HamnpexeHWe OT KOMyTaTOpHUTE KIovoBe e

npekaneHo BUCOKO 3a nanonssaHe Ha SPOOL GUN.

7- ByToH c pABoWHa YHKUMA: aKo Ce HaTUCHe M OTNycHe Mo3BOnsiBa

BU3yanu3vpaHeTo Ha 3aBapbyYHUsi TOK, CKOpPOCTTa Ha enekTpoaHata Ten w
BPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (caMo, ako e u3bpaHa dyHKUMsiTa TOYKOBO
3aBapsiBaHe!).
AKo GYTOHBT Ce HaTWUCHE MOHe 3a 3 CeKyHau, ce monyvyaBa [OCTbM A0 PEXUM
nporpamMupaHe Ha AOMbIIHUTENHUTE NapameTpy Ha 3aBapsiBaHe. 3a Aa ce uanese
OT pexumM nporpamupaHe, TpsibBa OTHOBO Aa ce HaTUcHe GyToHa 3a noHe 3
CEKYHIU.

8- SYNERGIC DEFAULT: Cgetella uHavKaTopHa namna: nokassa CKOpocTTa Ha
enekTpoaHaTta Ten U npenopbYBaHata CKOPOCT (MpenBapuTerniHo 3apajeHa
abpuyHa CTOMHOCT).

9- Perynupallo konuye Ha CKOpPOCTTa Ha enekTpoaHaTa Ten W 3a 3ajaBaHe Ha
AOMbMHUTENHUTE NapamMeTpy Ha 3aBapsiBaHe.

10- byToH 3a 136op Ha 3aBapsiBaHe 2T, 4T, ToukoBo 3aBapsiBaHe (SPOT).

11- ByToH 3a n3bop Ha BMAa MaTepuan 3a 3aBapsBaHe (CTOMaHa, Hepbxaaema
cTOMaHa, anyMuHWi, CnnaBuM Men-CUNWLUMIA UMM ChnaeBu Mef-anyMUHWIA 3a
3anosisaHe MIG, FREE (cBo6oaeH) 3a Tpb6HaTa enekTpogHa Ten.

12- ByToH 3a 1360p Ha ra3 3a 3aBapsiBaHe.

13- ByToH 3a 1360p Ha AMameTbpa Ha enekTpoaHaTa Ten.

14- AHaMKkaTopHa namna 3a curHanu3avpaHe Ha Hameca Ha 3awurtara 3a
He[OCTaTbYHO HarnsiraHe B oxyax/jallara cuctema c Bofa Ha ropenkara.

15- UnaukaTopHa namna 3a curHanmanpaHe Ha Hameca Ha TepMuyHaTa sawuTara
npv NpekarieHo BCOKa TemnepaTypa Ha eneKkTpoxeHa.

16- UHaukaTopHa namna, curHanuavpalla pasno3HaBaHeTo Ha spool gun.

17- AncpaHymepuyeH paucnnen ¢ 2 undpu. lNokasBa nonoxeHneTo Ha
KOMYTaTOPHUTE KIT0HOBE Ha eneKkTpoXKeHa.

18- ByToH 3a 3anametsiBaHe (SAVE) Ha nepcoHanuavpaHute mnporpamMu 3a
3aBapsiBaHe (Bx naparpad 4.8.2).

19- ByTOH 3a 13BUKBaHE Ha NepcoHanuanpaHu nporpamu 3a 3aBapsisaHe (RECALL)
(Bwx naparpad 4.8.3).

4 3 3ABAPABAHE C TOPEJNNIKA MIG-MAG (®wr. B, C, D)
Bkntouete enektpoxeHa.

- WsbepeTe BUAa Ha maTepuana, BUaa ras v AMaMeTbpa Ha enektTpogHaTa Ten kaTto
HaTUCHeTe CbOoTBETHUTE ByTOHM (11,12, 1

- 3apaiiTe 3aBapbyHUSA TOK C BbPTALLMTE Ce KOMYTaTOPHM KIOHYOBE U AEBUATOPHUS
Kntod (ako uma TakbB) (Pur. N).

- Ha pucnnes ce nosiBsBa 3aBapbuHUAT TOK, CbOTBETCTBALL, Ha TOKY-LIO
N3BBbPLLEHOTO 3a4aBaHe Ha CTOMHOCT. KaTo HaTucHeTe ByTOH (7) e Bb3MOXHO Aa ce
nosiBM Ha Jucnnes CcboTBeTCTBallaTa CKOPOCT Ha enekTpogHaTta Ten,

g(,qeapmenHo 3agageHa oOT npousBoauTenst (MHAukatopHa namna (8)

NERGIC DEFAULT cseTu).

SABENEXKA: Bb3MOXHO € a ce NPOMEHWN CKOPOCTTa Ha enekTpogHata Ten Ao
npeaBapuTenHo 3afjafeH MHTepBar, kato ce rapaHTupa AobpusiT pesynTar oT
3aBapsiBaHeTo. To3W WHTepBan ce CcurHanuavMpa OT MHAMKaTopHa namna (8)
SYNERGIC DEFAULT, koaTo cBeTw; Npu M3nu3aHe OT ToBa NpenBapuUTENHO
abpuyHo 3agageHo ycrioBue SYNERGIC DEFAULT, vHaukaTtopHata namna
naracsa.

- W3bepeTe MeToda Ha 3aBapsiBaHe kaTo HaTucHeTe ByToH (10).

- HatucHerte 6yTOHa Ha ropenkara, 3a 4a 3ano4HeTe 3aBapsiBaHeTo.

SABENEXKA: no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe Ha gucnnesi ce nokassa edekTMBHaTa
CTOMHOCT Ha ToKa.

- Kato HaTucHeTe BbpXy KpbIo konye (9) e Bb3MOXHO [Aa NPOMEHNUTE CKOPOCTTa Ha
enekTpoaHaTa Tern, kaTo 3a KpaTko BpeMe Ha AWCMIIesn ce Nnokaxe oTHocuTenHarta
CTOWMHOCT; pas4yMTaHeTo Ha ToKa Ce MosiBsiBa OTHOBO, LLOM MPUKIOYM Tasu
HacTpoMnka.

- Tpu KPUTUYHKM yCroBWS Ha 3aBapsiBaHe, MHAMKATOPHATa flaMna, CbOTBETCTBALLA Ha
n36paHus AmameTbp Ha enekTpoaHaTa Ten, Mura.

BaxHo: enekTpoXKeHbT 3anameTsiBa BCUHKV NapameTpy (Matepuan, ras, AnameTbp Ha

eneKkTpoaHaTa Ten, CKOPOCT Ha enekTpogHata Tefl) Ha MOCneAHOTO W3BbpLUEHO

3aBapsiBaHe.

4.4 3ABAPSABAHE CBC SPOOL GUN. (dur. B, C, D)

- BknioyeTe enekTpoxeHa.

- W3bepeTe BMAa Ha maTepuana, Buaa ra3 1 uameTbpa Ha enektpoaHara Ten Kkato
HaTUcHeTe CboTBETHUTE ByTOHM (11,12, 13).

- 3apaiiTe 3aBapbYHUSA TOK C B'prilLLl,I/lTe ce KOMYTaTOpHU KNioYoBe U AeBUaTOPHUS
KItoY (ako uma TakbB) (Pur. N

- Ha pucnnes ce nosiBsiBa 3aBapquvm TOK, CbOTBETCTBALL, Ha TOKY-LLIO U3BBbPLIEHOTO
3afjaBaHe Ha CTOWHOCT. KaTo HaTucHeTe GyTOH (7) € Bb3MOXHO Ja ce NosiBv Ha
avcnnes CbOTBETCTBallaTa CKOPOCT Ha enekTpodHata Tem, npeABapuUTenHo
3afjafjeHa OT npowv3BoauTens (MHAukatopHa namna (8) SYNERGIC DEFAULT
CBETH).
3ABEJIEXKKA: Bb3MOXHO € Ja ce MPOMEHU CKOpPOCTTa Ha enekTpogHaTta Ten oo
npeaBapuTenHo 3adafeH WHTepBarn, kaTto ce rapaHTupa nobpust pesynTtar oT
3aBaEﬂBaHETO. To3n uHTepBan ce curHanuavpa OT MHAukatopHa namna (8)
SYNERGIC DEFAULT, kosTo cBeTw; npu u3nu3aHe OT ToBa MpeaBapuTENHO
dabpuyHo 3agageHo ycrove SYNERGIC DEFAULT, uHaukaTopHata namna
nsracsa.

- W3bepete MeTo,qa Ha 3aBapsiBaHe kaTo HaTucHeTe ByToH (10).

- HatucHete 6yToHa Ha spool gun, 3a Aa 3ano4HeTe 3aBapsiBaHeTO.
3A5EJ'IE)KKK no BpeMe Ha 3aBapsiBaHe Ha Aucnest ce nokasea edekTuBHaTa
CTOWMHOCT Ha ToKa.

- Kato Bb3gencTBaTe BbpXy MOTEHUMOMETBPA Ha Spool gun e Bb3MOXHO Aa
NpPOMEHWTE CKOPOCTTa Ha eNekTpoAHaTa Tef, KaTo 3a KpaTko BpeMe Ha aucnnes ce
nokaXke OTHOCUTeNHaTa CTOMHOCT; pas4yMTaHETO Ha ToKa ce NosiBsiBa OTHOBO, LLOM
MPVKIOYM Ta3un HacTpoiika.

-Mpw KPUTWUYHK YCIOBUS Ha 3aBapsiBaHe, MHAVMKaTOpHaTa namna, CboTBeTCTBalla Ha
13bpaHnsa AMameTbp Ha enekTpoaHaTa Ten, Mura.

BaxHO: (hyHKLMOHMPAHETO Ha Spool gun ce Bb3NpensTcTBa, Korato 3afafeHusiT oT

KOMYTaTOPHUTE KMNoYoBE TOK € npekaneHo BUCOK. [pun ToBa nonoxeHne Ha gucnnes

cenosieaga “ALL SPOL”.

4.5 ®YHKLUUA TOYKOBO 3ABAPABAHE (®ur. D)

- 3apante dyHKUMS TOYKOBO 3aBapsiBaHe spot kato HatucHetre O6yToH (10).
Hatwuckarite 6yToH (7), AokaTo CBeTHe nHAMkaTopHa namna (4). C kpbrno konye (9)
3apaiiTe NPOAbINKUTENHOCTTa Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- HaTucHete byToHa Ha ropenkara unv Ha spool gun 1 3arno4HeTe 3aBapsiBaHeTo. To
LLie NpeKbCHe aBTOMAaTWUYHO Crea KaTo 13Tede NnpeaBapuTenHo 3aaafaeHoTo Bpeme.

4.6 I'IPC))FPAMVIPAHE HA AOMBIHUTENHUTE NAPAMETPU HA 3ABAPSIBAHE
dur.D
penBapuTenHo 3apapeHuTe abpuuHn ctonmHoct SYNERGIC DEFAULT Ha
[OMbIMHUTENHUTE NapameTpy Ha 3aBapsiBaHe (pamnarta Ha NoAeM Ha enekTpoaHa Ter,
burn-back, Bpeme pre-gas) ca npeasapuTenHo 3agafeHu oT NpoussoanTens; 3a aa
nepcoHanuavpare BCEKU NapameTbp, AeiicTBalTe, kakTo criefBa:
- HatucHerte 6yToH (7) 3a noHe 3 cekyHAwW, AOKATO Ce NOSBY Ha ANUCTIIEs HagMue ,nor”.
- HatucHete 6yToH (7), gokato cBeTHe MHAMKaTOpHa namna (2 wiu 3 wnn 4),
CBbOTBETCTBALLIA HA AOMbITHUTENHUA NapamMeTbp, KOWTO XenaeTe Ja nporpammpare.
- 3aBbpreTe Kpbro konye (9), 3a Aa NPOMEHUTE CTOMHOCTTa Ha npeaBapuTenHo
n3bpaHus napameTbp.
PamMnaHa noaeM Ha ckopocTTa Ha eneKkTpoaHaTa Ten:
WHTepBan Ha perynupate nor, r_1, ..., r_9 (nor = TpbreaHe 6e3 pamna, r_1 = MHoro
6bpang ‘brBaHe, r_9 = MHOro 6aBHoprrBaHe)
Bpeme burn-| -back:
MHTepBan Ha perynupaHe 0-1 cekyHau.
Bpeme Ha post-gas:
WHTepBan Ha perynupaHe 0-3 cekyHau.
- 3a [fda BbpHeTe OTHOBO npeaBapuTeniHo 3agageHuTe abpuyHM CTOMHOCTU
HaTUcHeTe eqHOBPeMeHHo ByToHu (11 1 12) 3a 3 cekyHAaw.
- 3a pa 3anametuTe onpefeneHaTa CTOMHOCT U 3a [a W3Ne3HeTe OT Pexum
nporpamMmpaHe, HaTUCHeTe OTHOBO BGYTOH (7) MOHe 3a 3 cekyHAW.

4.7 3A0ABAHE OTHOBO HA ®ABPUYHO 3AO0AOEHUTE NMAPAMETPU
DEFAULT (®ur.D)
KaTo HaTucHeTe egHoBpemeHHO 6yToHu (11, 12) (HO He B pexum nporpamupaHe)
BCWYKM 3aBapbyHM NapaMeTpu ce BpbLLAT 0 NPeABapuTenHo 3aaaaeHute habpuyHn
cToiiHocTn default.

22 %Ii\lI'IAMETﬂBAHE N UN3BUKBAHE HA NEPCOHANN3UPAHUTE NPOrPAMU
.8.1YBog

EnekTpoxeHbT no3sonsiBa Aa ce 3anameTaT (SAVE) nepcoHanusupaHu paboTHu
nporpamu, KOUTO Ce OTHacsiT 4O rpyna napameTpu, BanuaHu 3a OnpefeneH Buf
3aBapsiBaHe. Bcsika nepcoHanuanpaHa nporpama Moxe fa 6bae nssukada (RECALL)
B KOMTO 1 Ja € MOMEHT, Taka NoTpebmTensiT Ma Ha pasnonoXeHNe erieKpoXeH ,roToB
3aynotpeba” 3a egHa cneumqqua paboTa, npeBapuTENHO ONTUMM3MpPaHA.
EnekTpoxeHbT No3BonsiBa 3anaMeTsiBaHETO Ha 9 nepcoHanvavpaHu nporpamu.

4.8.2 MNpouenypa no 3anamersaiBaHe (SAVE)
Cnep KaTo CTeé HacTPOMIIM eneKkTpoXeHa Mo OnTUManeH HadvH 3a onpeaeneH Tun
3aBapsiBaHe, npoueaupariTe, kakto cneasa (®ur. D):
A) HatucHete byToH (18) ,SAVE” 3a 3 cekyHam.
B) MNosBsia ce ,S_" Ha aucnneii (6) n eqHo Ymcno mexay 11 9.
C)Kato 3aBbptuTE KpbMMO kKonuye (9) m3bepere uyncno, nog KoeTo wckate Aa
3anameTuTe nporpamara.
D) Haructete oTHOBO GyTOH (18) ,SAVE™
- ako 6yToHbT ,SAVE” e 6un HaTucHaT 3a noBeye OT 3 CeKyHau, nporpamMara e 6una
3anameTeHa NpaBuUIHO 1 ce nosiBsia Hagnuc ,YES”,
- aKko 6yToHbT ,SAVE” e 61n HaTMcHaT 3a No-Marnko or3 ceKkyHaM, nporpamarta He e
6una 3anameTeHa u ce nosiBsBa Hagnuc “no”.

4.8.3 Mpoueaypa no U3BMKBaHe Ha N orpama (RECALL)

MpoueamnpanTe, kKakTo cnenBa(BM)KtD I.D):

A) Hatvcrete GyToH (19) ,RECALL" 3a 3 cekyHan.

B) MosiBsiea ce ,r_" Ha aucnnen (6) u egHo ymcno mexay 1un 9.

C) Kato 3aBbpTHTE KpBITIO KOMYe (9) n3bepeTe uncno, nog koeto e Guna sanamereHa

I_{)orpeuwara
D)HatuncHete otHoBO 6yTOH (19) ,RECALL”™:
- ako 6yToHbT ,RECALL” e 6un HaTUcHaT 3a noBeye OT 3 CeKyHau, Nnporpamara e
6vna nsBMKaHa NnpaBuHo 1 ce nosaesasa Haanue ,YES”,
- ako 6yToHbT ,RECALL” € 61N HaTUCHAT 3a No-Masnko or3 CceKyHan, nporpamara
He e Buna n3BukaHa v ce NosiBsiBa HaANMUC “no”.

3ASE]1E)KKVI
No BPEME HA OI'IEPALWIVI C BYTOHWU ,,SAVE” n ,,RECALL”, UHOUKATOPHA
JIAMMNA PRG CBETU

- EOHA U3BUKAHA MPOrPAMA MOXE OA BbOE NMPOMEHEHA CMNOPE[
NPEONOYUTAHUATA HA MOTPEBUTENA, HO MPOMEHEHUTE CTOUHOCTU
HE CE CBbXPAHABAT ABTOMATUYHO. AKO XXEJIAETE OA 3ANAMETUTE
HOBUTE CTOMHOCTU BbPXY CHLUATA NPOIrPAMA, HEOBXOAUMO E OA
N3BBPLUINTE NMPOLIEOQYPATA MO 3ANAMETABAHE.

- 3AMUCBAHETO HA NEPCOHANIM3UPAHUTE NPOrPAMU U CbOTBETHOTO
MNOCTABAHE HA NAPAMETPUTE B TABJIULIN E TPUXKA HA NOTPEBUTENA.

4.9 TEPMUYHA 3ALLUTA (dwr. D)

MHavkaTtopHa namna (15) 3a curHanuaupaHe Ha TepMuyHaTa 3almrta, cBeTBa npu
CBpbxHarpsisaHe (Ha Aucnnesi ce nosieaBa Hagnuc ,ALL thr”) kato npekbcBa
nogaBaHeTo Ha MOLLHOCT; Bb30OHOBSIBaHeTO Ha paboTtaTta cTaBa aBTOMaTUYHO cref,
HSIKOTTIKOMUHYTHO OXTaxaaHe.

4.10 3ALLUTA NPU HEJ]OCTAT'bHHO HANATAHE B CUCTEMATA 3A
OXNAXOAHE C BOOA (PUT. D)

WHankaTtopHa namna (14) cBeTBa npy HeLOCTaTbyHO HansraHe Ha cuctemara 3a
oxnaxpaHe ¢ Bogja (OCBeH ToBa Ha aucnresi ce nosieasa Hagnuc “ALL GRA™). MNpu
TOBA MNOMNOXEHNE eNEKTPOXEHBT He OTAaBa MOLLHOCT.
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5. UHCTAJIUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKM ONEPALIUU NO UHCTANTUPAHE U ONEPALUWKU NO

ENEKTPUYECKOTO CBBbP3BAHE, A CE U3BbPLUBAT CAMO NP HAMBJTHO
3ArACEH M U3KIIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA, ENIEKTPOXXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBbLP3BAHUA TPAGBBA [NA BbIOAT WU3BHLPUIBAHU
EﬂMEIgTBEHO OT OBYYEH WU KBAIIU®ULUMPAH 3A TA3U OEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 UHCTATNIUPAHE (®Pwr. E)
PasonakoBainTe enekTpoxeHa, U3BbPLIETE MOHTaXa Ha OTAENEHUTE YacTu, KOUTO ce
Hamupar B ornakoBKaTa.

5.2 HAYUHU 3A NOBOUTAHE HA ENEKTPOXEHA
Bcuuky enekTpoXeHu, OnucaHW B HaCTOSALIETO PLKOBOACTBO C WHCTPYKLUUM, He
pasnonarar CbCCUCTEMU 3a noBauraHe.

5.3 MECTONONOXEHWE HA ENEKTPOXEHA

OnpepeneTte MSCTOTO 3a MHCTanMpaHe Ha enekTpoXeHa, Taka 4Ye TaM Aa Hsma
npensiTCTBUSi Npef CbOTBETHWUS OTBOP 3@ BXOL WM WM3XOA Ha OXNaxpaluusi Bb3gyx
(3acvneHa UMpKynauvs Ypes BEHTUNATop, ako MMa TakbB); B CbLLOTO BpEME yBepeTe
ce, Ye He ce BCMyKBaT ngammnm, KOPO3VBHU U3NapeHust, Bnarau T.H.

Mopabpxarite noHe 250 mm cBo604HO NPOCTPAHCTBO OKOIO ENEKTPOXKeHa.

A BHUMAHUE! MMocTtaBeTe enekTpoXeHa BbpXy paBHa NMOBBLPXHOCT CbC
CbOTBEeTHaTa TOBapONOHOCUMOCT, 3a 4a ce u3berHe eBeHTyanHo npeobpbLliaHe
WM onacHo NpeMecTBaHe Ha MaluMHaTa.

5.4 CBBP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 BHMmaHwme!

- lNpean pga ce M3BBPLUKM KAKBOTO M Ja € enekTpU4ecko CBbp3BaHe, NpoBepeTe B
Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTEpPUCTUKWN BbPXY EneKTpoXeHa, Aanu AaHHUTe
OTrOBapsiT Ha HanpeXeHMeTo M YecToTaTa Ha Mpexara npu MSACTOTO Ha
MHCTanauus.

- EnextpoxeHbT TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aH EANHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema ¢
HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHVK.

- 3a pa ce ygosnetBOpAT u3unckBaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyYBa CBbp3BaHe Ha erneKkTpoXeHa C TOYKUTE Ha WHTepdenca Ha
3%x82aH%au4aTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMMEKCHO CbNPOTUBIIEHNE MO - Masko oT Zmax
=0.02 ohm.

- 3aBapbYHUSIT anapat oTroBapsi Ha u3nckBaHusTa Ha ctaHaapT IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Bunka v KOHTaKT 3a BKntoYsaHe

CBbpXeTe KbM 3axpaHBalums kaben HopmanusupaHa Bunka (3 nonmiwoca +
3asemsBaHe 3a 3ph), cnopea wusgpbXNMBOCTTa Ha 3axpaHBalwus kaben.
MHcTannpante KOHTaKT 3a 3axpaHBallarta Mpexa, cHabgeHa C npegnasvteny unm
aBTOMaTU4eH npekbcBaY; creunanHata 3asemsiBalla knema Tpsibea ga 6bae
CbeAVHeHa CbC 3a3eMsiBall, MPOBOAHUK (KbMNTO 3efeH Ha LUBST) Ha 3axpaHBaluara
nmHus. Tabnuua (TAB.1) nokasBa MNpenopbYMTENHUTE CTOMHOCTW, M3pas3eHu B
amnepu, 3a  WHeEpPUWOHHUTE npeanasuTenu Ha nuHusTa, usbpaHu cnopen
MaKCHMasiHWUsi HOMWHaNEeH TOK, npefaBall ce OT enekTpoXeHa W HOMWUHaNHOTO
HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

5.4.3 MNpwm onepauun 3a cmsiHa Ha HanpexeHueTo (dwur. F)

Mpu onepauun 3a cMsHa Ha HanpeXeHWeTo, OTBOPETe erieKTpoXeHa W usBaperte
naHena oT BbTpeLlHaTa YacT 1 NocTaBeTe kreMaTa 3a NPOMsiHa Ha HanpeXeHWeTo B
NOMNOXeHne, KOeTo Aa CbOTBETCTBA Ha CBbP3BAHETO, ykasaHO Ha Tabnuuarta n
HanMYyHOTO B MpeXaTa HanpexeHue.

MHoro BHMMAaTenHo, MOHTWpaMTe OTHOBO MaHena kaTo M3rons3sBaTe CbOTBETHWUTE
BVHTOBE.

BHumaHue! EnekTpoxeHbT € nNoArorBeH OT 3aBojda Ha Hal
HanpexeHue, KOETO ChLLUEeCTBYBa B ramaTa, Hanpumep:

U, 400V < MMoproTseHo OT 3aBOAa HanpeXxeHue.

BUCOKOTO

A BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha M3noXeHUTe MO rope npaBuna, NpaBu
HeedmKacHa cuctemara 3a 6e3onacHocT, npeABUAEHa OT Npou3BoAnTens (knac
1), a ToBa Nopaxaa Cepuo3HM PUCKOBE 3a XopaTa OT TOKOB yaap unu 3a
MaTepuarnHu weTu (Hanp. noxap n ap.).

5.5 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA (®wr. G)

BHUMAHMUE! Npeau aa n3BbpLUMTE CHLOTBETHUTE CBbP3BaHUs, yBepeTe ce,
4e eNeKTPOXKEHLT e U3raceH U U3KIIYEH OT 3aXpaHBaLiaTa Mpexa.
Ta6nm2uaTa (TAB.1) nocoyBa NpenopbUYMTENHUTE CTOWHOCTU Ha 3aBapbyHUTE kKabenu
(B mm”) B CbOTBECTBME C MaKCMMaITHWS TOK, NPOM3BEXAAH OT efIeKTPOXeEHa.

5.5.1 CBbp3BaHe c 6yTunkara3ara3

- ByTunka 3a ras, KOATO MOXe [a Ce 3apexda Ha paBHMHaTa Ha 3akpensaHe Ha
OyTunkaTa KkbM enekTpoxeHa: Makc 60 kr.

- 3aBuHTeTe peaykTOpa 3a HansraHe BbPXY knanata Ha 6yTunkara 3a ras, nocraBeTe
Mexay TSX creuuanHusi pegyktop OT KOMMMekTa C akcecoapute, korato ce
13non3Ba ras aproH unu cmec ot Apron/ CO,

- Bkniouete BxoaHaTa Tpbba 3a ras kbM pefykTopa W CTErHeTe C npefocTaBeHaTa
rpuUBHa.

- Pa3sBuiiTe perynupaluus MaHLWOH Ha pedyKkTopa 3a HansiraHe npeauw Aa oTBopuTe
knanata Ha byTunkara.

5.5.2 CBbp3BaHe C TeronapaBalloTo YCTPONCTBO

- W3BbplueTe cBbp3BaHNATA C eNEKTPOXKEHA (3a4eH naHen):
- kaben 3aBapbYeH TOK B KOHTAKT 3a 6bp3 4ocTbn (+).
- kabern 3a koMaHABaHe B CbOTBETHUS KOHEKTOP.

- OGbpHEeTe BHUMaHWe, Janu KOHEKTopuTe ca aobpe 3aterHaTtu, 3a Aa ce usberHe
nperpsiBaHe v 3ary6a Ha ecpKacHoOCT.

- CsbpxeTe TpbbaTa 3a rasta, nasalla oT peayktopa 3a HansraHe Ha 6yTunkara u
3aTerHerte c npejocTaBeHaTa rpuBHa.

5.5.3 CBbp3BaHe Ha M3XOAHWA Kaben 3a TOK Ha eNeKTpoXeHa

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHNUs AETAIN UNW C MeTanHaTa Maca, Ha KOsiTo € NOCTaBeH,
KOMNKOTO Ce MOXe N0 6130 4o 3aBapsiBaHOTO CbeauHeHve. Tosu kaben Tpsioea aa ce
cBbpXe C knema (-).

5.5.4 CBbp3BaHe Ha ropenkara

MocTaBeTe ropenkata B, NpegHa3Ha4YeHWUs 3a Hesl, KOHEKTOP W 3aTerHete pPbyHO
[oKpal rpuBHaTa. MoArotBeTe s 3a MbpBO 3apexaaHe C enekTpogHa Ten kaTto
[eMOHTVpaTe [1o3aTta v KOHTakTHaTa Tpbba, 3a Aa YNecHUTe U3Nn3aHeTo.

5.5.5 CBbp3BaHe Ha ropenkara spool gun

CebpieTe ropenkara spool gun ¢ LeHTpanHoTo CbeauHeHne 3a ropenkara kaTo
3aBbPTUTE JOKpali brKCHpaLLmsi NpbCTeH. BkapaiiTe ocBeH ToBa U CbeAVHEHNETO
3a KOMaHAHWSA kaben B CbOTBETHUSA KOHTAKT.

EnekTpoxxeHbT pasno3HaBa aBTOMATUYHO ropenkara spool gun.

5.5.6 Mpenopbku

- 3aBbpTeTe Aokpal CbeavHeHWsITa Ha 3aBapbyHWUTe kabenu B KOHTakTa 3a Obp3
[0CTbN, 32 Aa Ce NoMyyM OTNNYEH eNeKTPUYECKU KOHTAKT; B NMPOTUBEH criyyai e
nperpesiT cCbeMHEHUsITA, a ToBa Lie AoBeAe A0 6GbpP30TO MM MoBpexaaHe u ce
3arybBa epukacHocTTa Um.

- W3nonasariTe Bb3MOXHO NO - KbCY 3aBapbYHM kabenu.

- W3bsareanite ynoTpeGata Ha MeTanHu CTPYKTypu, KOUTO He ca 4acT OoT
06paboTBaHMs AeTain, BMECTO U3XO4HWS kaben 3a 3aBapbyHUsi TOK; TOBA He e
6e3onacHo, a OCBEH TOBa MOXe fa He fiaae [oGbp pesynTar OT 3aBapsiBaHETO.

(56;5M7r(i_ls)'bp33aﬂe Ha rpynara 3a oxnaxgaHe ¢ Boga G.R.A. (camo 3a Bepcusi R.A.)

- Canerte koxyxa Ha enekTpoxeHa (1).

- Bkapainte G.R.A. (2).

- O®ukcupaiite G.R.A. oTKbM obpaTHaTa cTpaHa CbC CbOTBETHUTE MpefoCTaBeHU

BUHTOBE.

3aTBOpeTe KoXyxa Ha enekTpoxeHa (3).

Cebpxete G.R.A. c enekTpoxeHa NnocpeCcTBOM NpefocTaBeHus kaben.

CebpxeTe TpbbuTe 3a Boga CbC CbeMHeHnsATa.

MycHete G.R.A. kaTto cnepgBate npouedypaTta, onuMcaHa B MpeaocTaBeHO
'bKOBOZACTBO C MHCTYKLIMW Ha rpynaTa 3a oxnaxgaHe.

BHUMAHMUE: korato 3axpaHBallMsi KOHTaKT Ha rpynara 3a oxmfaxpaaHe He e

M3nonsBaH, TpsA6Ba Aa ce BKapa BWUIKa, CbOTBETCTBalla Ha npepocTaBeHaTa

KbM eneKTpoxeHa.

5.6 3APEXXOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOOHA TEN (®wr. |)

A BHUMAHME! NPEOU OA NPEANPUEMETE ONEPALIUU NO 3APEXOAHE

HA BOBUHATA C EJIEKTPOOHA TEJ1, YBEPETE CE OAJIN ENEKTPOXEHBT E
N3rACEH UN3KINIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

MPOBEPETE, OANM POJNIKWTE HA TENOMOAABALLOTO YCTPOWCTBO,
HAMPABJTABALLNA WIAHT N KOHTAKTHATA TPbBA HA TOPEJIKATA
OTIFOBAPAT HA AIVAMETHPA U BUOA HA ENEKTPOOHATA TET, KOATO UMATE
HAMEPEHWE OA W3MNON3BATE W OANW MPABMITHO CA  MOHTUPAHW.
NMOBPEME HA TOCTABAHETO HA EJNIEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
NPEAMNA3HU PbKABULIN.

- OTBOpeTe BpaTMykaTa Ha rHe34oTo Ha MOTOBUNKaTa.

- MoctaBeTe 6o6uHaTa 3a enekTpogHaTa Ten BbpXy MOTOBWUNKaTa; NpoBepeTte, Aanu
BPETEHOTO Ha MOTOBMIKaTa € NMPaBUIHO NOCTaBEHO Ha NPeABUAEHNSA 3a Hero 0TBOP
(1a).

OcBobGogeTe KOHTpamakapata WnvM KOHTpa Makapute 3a HansiraHe u a/m
oTgarneyerte OoT AonHaTa Makapa unm fonHute makapm (2a) .

MpoBepeTe Aanu ponkaTta/unu ponkuTe Ha TENOMOAABALLOTO YCTPOWCTBO e/ca
NoAXOAsILLM 3a U3non3BaHaTa enekTpogHa ten (2b).

OcBobopeTe kpasi Ha enekTpoaHaTa Ten u oTpexerte AeopMupaHaTa YacT, Taka Ye
Aa HAMa CTbpuyaly ocTarbuy; 3aBbprere GobuHata B nocoka, obpatHa Ha
YacoBHMKOBaTa CTperika U BKapanTe Kpasi Ha enekTpoAHaTa Ten BbB BXOAALLMS
wnaHr v ro nobytHete Ha 50-100 MM B CBbP3BaLLMS LUNAHT Ha ropenkara (2c).

- MocTaBeTe OTHOBO Ha MSICTOTO KOHTpaposikaTa UM KOHTpapornkuTe, perynupaiTe
HansraHeTo W/MM Ha cpefHa CTOWHOCT, MpoBepeTe, Aanu enekTpoaHaTta Ten e
npaBWIHO NocTaBeHa B 0TBOPa Ha AoriHaTa ponka (3).

Briokmpaiite neko MoToBuMIIKaTa Ype3 perynmpaLLmsi BUHT, pa3ronoXeH B LieHTbpa Ha
MoToBurkaTa (1b).

- MaxHeTe MyHALLyKa /HaKoOHeYHWKa/ M KOHTaKTHaTa Tpbbuyka (4a).

BkapaiTe BunKaTa Ha EneKkTPOXEHa B 3axpaHBalLMs KOHTAaKT, MycHeTe
enekTpoxeHa, HaTtucHetTe GyToHa 3a ropenkata unu GyToHa 3a nogaBaHe Ha
eneKkTpoAHa Ten BbpXy KOMaHAHWS NaHen (ako MMa TakbB) U U3vakainTe, [oKaTo
Kpas Ha Tena, KoMTo TpsAGBa Aa NPEMUHE NO HanpaBnsBaLLWs LWAHr Ha Makapara,
na ce nokaxe 10-15 cm oT mpepHaTa YacT Ha roperkarta, ToraBa cnpete Aa
HaTuckate ByToHa.

A BHUMAHMUE! MoBpeme Ha Te3n onepauun, efnekTpoaHarta Ten ce Hammpa
nop eneKkTPUYecko HampexeHue U BbpPXY Hes AedcTBa MexaHW4yHa cuna, eTo
3allo HecnasBaHeTo Ha NpaBunaTa 3a 6e3onacHa pa6ora, Moxe Aa AoBeae A0
PUCK OT TOKOB yAap, HapaHsiBaHWsl, a CbLLUO Taka [ja NpeAn3BuKa M HexernaHa
erneKkTpuyeckaabra:

He HacouBaiTe ropenkara kbM 4acTu Ha TAMOoTO.

- He pobnuxasarite ropenkara fo 6ytunkara.

MoHTupaiiTe OTHOBO BbpXY ropernkaTa,

/HaKoHeuHuKa/.

MpoBepeTe panu nogaBaHETO Ha ENeKTpodHa TEn € PedoBHO; perynupante

HansiraHeTo Ha MakapuTe 1 6rokaxa Ha MoToBUIKaTa 40 BbMOXHUTE MUHUMANHW

CTOMHOCTW, 3a la ce YBepUTe, Ye enekTpoaHaTa Ten He GykcyBa B Makaparta 1 ye B

cryyan Ha brnokax Ha No4aBalLoTo YCTPOMCTBO HAMa Aa Cce paswwmpaT cnupanute oT

npekomepHaTa Hepuus Ha 6obuHaTa.

- ?gaeg«eTe Kpasi Ha TenTa, KOSITO Ce e Nofana HaBbH OT MyHALLyKa /HakoHeYHrKa/ Ha
-15MMm.

- 3aTBopeTe BpaTMykaTa Ha rHe340TO Ha MOTOBUIKaTa.

5.7 3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOAHA TEJ BbPXY SPOOL GUN
(Pur. L)

KOHTaKTHaTa Tpbba W MyHALyKa

A BHMMAHUE! NPEOU OA NPEANPUEMETE OMNMEPALIMU NO 3APEXOAHE
HA BOBUHATA C ENEKTPOOHA TEJ, YBEPETE CE OANU ENEKTPOXEHDBT E
W3rACEH M U3KIIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA U OANU TOPENKATA
SPOOL GUN HE E CBbP3AHA C ENIEKTPOXEHA.

MPOBEPETE, OAJIM POJIKUTE HA TENOMNOAABALLOTO YCTPOWCTBO,
HAMPABIIABALLMA WINAHT 1 KOHTAKTHATA TPBbBA HA TOPENKATA SPOOL
GUN OTTOBAPAT HA ONAMETBHPA U BUOA HA ENEKTPOOHATA TEJ, KOATO
MMATE HAMEPEHVE JA U3MNMON3BATE U OAIV MPABUMHO CA MOHTUPAHW.
NMOBPEME HA NOCTABAHETO HA EJIEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
MNPEANA3H/ PbKABULIN.

- CBanerte kanaka KaTo pa3sreTe CbOTBETHUS BUHT (1).

MocTaBeTe 6061HaTa 3a enekTpoaHaTa Ten B MOTOBUNKaTa.

OcBoboaeTe KOHTpPaMakaparTa 3a HansiraHe U st oTAaneyveTe ot JofiHaTta Makapa (2) .
OcBobopete kpasi Ha enekTpoaHaTa Ten n oTpexete AedpopMmupaHaTa YacT, Taka ye
[a HAMa CTbpyalm ocTaTbuy; 3aBbpTeTe 60o6uHaTa B nocoka, obpaTHa Ha
YacoBHMKOBaTa CTpernka W BkapaiTe Kpasi Ha enekTpodHaTa Ten BbB BXOASLMS
LnaHr v ro nobyTHete Ha 50 - 100 MM B CBbP3BALLMA LUNAHT Ha ropenkara (2).
MocTaBeTe OTHOBO Ha MSICTOTO KOHTpapornkaTa, perynupanTe HansraHeTo U Ha
cpefHa CTOMHOCT, MpoBepeTe, Aanu enekTpogHaTa Ten e npaBuIHO NocTaBeHa B
oTBOpa Ha fonHata ponka (3).

Brokupariite neko MOTOBMIIKaTa Ypea CbOTBETHUS PEryrnnpaLLys BUHT.

Mpu cebpsaHa ropenka Spool gun, BkapaiiTe BunKata Ha eriekTpoxeHa B
3axpaHBalLWsi KOHTaKT, NMycHeTe enlekTpoxeHa, HaTucHeTe GyToHa 3a ropernkarta
spool gun un uz4akanTe, JOKaTO Kpasi Ha TenTa, KOWTO TpsibBa Aa npemuHe no
HanpaBnsBaLLMs LWaHr Ha MakapaTa, ce nokaxe 100 - 150 Mm OT NpegHaTa vacT Ha
roperkara, ToraBa crnpeTe ja HaTuckate 6yToHa 3a ropenkara.
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5.8 NOOAMAHA HA HANPABJABALLUA LUNAHI HA TOPEJKATA (®UT. M)
Mpeav ga npucTbnnTe KbM NOAMSHA Ha LUNAaHra, u3nbHeTe kabena Ha ropernkara, Taka
Ye fja He ce yBuBa.

5.8.1 CnupanoBuaeH WNaHr 3a CTOMaHeHa eneKkTpoaHa Ten

1- Pa3BuiTe HakOHEYHMKa U KOHTaKTHaTa TpbbWYKa Ha rmaearta Ha ropenkarta.

2- PasBuitTe raikarta, Gnokupalya LinaHra Ha LEHTParnHUsi KOHEKTOpP W cBanete
HaMMpaLLus ce LLNaHr.

3- lMocTaBeTe HOBMS LUNaHr B kaHana 3a kabena Ha ropenkara U BHUMATENHO o
nobyTHETE, 3a la Ce NoKaxke OT rnaBaTa Ha ropenkara.

4- 3aBuiiTe rankara bnokupalla LwnaHra Ha pbKka.

5- VspexeTe CTbpyaLLms Kpaii Ha LUaHra KaTo NeKko ro HaTucHeTe; ocBoboaeTe ro ot
kabena Ha ropenkara.

6- WarnapgeTe 30oHaTa Ha cpesa Ha LuNaHra v ro BkapanTte B kaHana 3a kabena Ha
ropenkara.

7- 3aBwuiTe ravikata c NOMOLLTa Ha KIoY.

8- MoHTUpanTe KOHTakTHaTa TpbOMYKa M HaKOHEYHWMKA.

5.8.2 LLinaHr, u3apaboTeH OT CUHTETUYEH MaTepuan 3a anNyMUHUEeBa eneKkTpoaHa

Ten

M3Bbpwete onepaumm 1, 2, 3, KaKToO € ykasdaHO 3a CTOMaHEHWs LWnaHr (He

n3BbpLUBaiiTe obaye onepauun 4,5,6,7, 8).

9- 3aBuiiTe KOHTaKTHaTa TPbOWYKA 3a anyMUHUS KaTo NPOBEPUTE, Aaru € B KOHTaKT C
winaHra.

10- Bkapaiite Ha obpaTHaTa cTpaHa Ha LlnaHra (cTpaHata 3a CbeduHsiBaHe C
ropenkara), MecuHroBus Hunen, npbcreHa OR 1 nogabpxanTe Neko HansraHe
BbpXY LWnaHra, 3aterHete Gonta, 6Gnokupaly wnaHra. CTbpyaliata cTpaHa Ha
wnaHra we 6bae oTCcTpaHeHa, KONKoTO € HeobxoauMo cnopes pasmepuTte, no
KbCHO. /I3BafieTe OT CbeAMHEHWETO 3a roperkaTa Ha TenonoaaBallys MeXaHU3bM
KanunspHata Tpbba 3a CTOMaHEHH LUNaHroBe.

11-HE E TIPEOBUOEHA KAMWIAPHA TPBbBA 3a anymuHueBuM LunaHrose c
anameTsbp 1,6 - 2,4 mm (KbNT UBAT); CriegoBaTenHo WNaHrbT we 6bae BkapaH B
CbeMHEeHNeTo Ha ropenkarta 6e3 Tasu Tpbba.

W3pexeTe kanunspHaTta Tpbba 3a anymMuMHUeBM WwnaHrose ¢ avametsp 1,2 - 1,6
mm (4epBeH LlBHT;)C pa3Mep Mo MarbK C OKOMO 2 mm CMpsIMO Ha CTOMaHeHara
Tpbba v ro BkapanTe B cBOGOAHNS Kpal Ha wnaHra.

12- Bkapaiite u ©GnokupaiiTe ropenkata B CbeOMHEHUETO Ha Teronofasaluus
MexaHu3bM, ouyepTanTe LnaHra Ha 1 - 2 mm pascTosiHMe OT LUIuMHApUTe,
n3BajeTe OTHOBO ropenkara.

13- spexeTe wnaHra, cnoped npeasuaexHus pasvep, 6e3 ga gedopmupare otBopa
Ha Bxopja.

MoHTMpanTe 0THOBO ropenkara B CbeAMHEHWETO Ha TeNonoAaBaLLoTo YCTPONCTBO
1 MOHTUpaWiTe HaKOHEeYHKKa 3a rasra.

6. 3ABAPABAHE: ONMMCAHUE HA NMPOLEQYPATA

6.1 HAYMHN HA TPAHC®EP (PA3TANAHE) HA ENEKTPOOHATA TEN

6.1.1 Shortarc (Kbca abra)

Pa3tonseaHeTo Ha enekTpoaHaTta Ten W OTAENSHETO Ha Karnkata crasa 4pes
nocrneaoBaTenHn KbCU CbeIMHEHNS OT BbpXa Ha eneKkTpoaHaTta Ten B 3aBapbyHaTta
BaHa (0o 200 nbTv B cekyHAa).

BbrnepogHu cToMaHmn M HUCKO NerMpaln CToMaHu

- AnameTbp Ha n3non3eBaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,6-1,2mm
- [ama Ha 3aBapbYHUS TOK: 40-210A
- Fama Ha HanpexeHueTo Ha abraTa: 14-23V
- N3nonaBaH ras: CO2 unu cmecu Ar/CO2 nunu Ar/C02/02
Hepbxaaemu ctomaHu

- AnameTbp Ha n3non3BaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,8-1mm
-[ama Ha 3aBapbYHNSA TOK: 40-160 A
-ama Ha HanpexeHneTo Ha Abrarta: 14-20V
- MianonaBaH ras: cmecun Ar/O2 unun Ar/CO2 (12%)
AnyMuHUI 1 cnnaeu

- AnameTbp Ha n3nonaeBaHara enekTpoaHa Ten: 0,8-1,6 mm
- Fama Ha 3aBapbYHMUS TOK: 75-160A
- [ama Ha HanpeXXeHWeTo Ha abraTa: 16-22V
- N3nonsBaH ras: Ar99,9%
- AbmkmHa Ha cBobogHaTa YacT Ha enekTpoaHarta Ten (stick out): 5-12mm

O6UKHOBEHO KOHTakTHaTa Tpbbuuka TpsbBa ga Obaoe NNbLTHO MpwunenHana [o
HaKOHEYHWKa U Neko fa ce NoAasa Npu HaWTbHKaTa enekTpoAHa Ten v Npy NOHUCKO
HanpexeHve Ha Abrata; cBoboaHaTa ObMXWHA Ha enekTpogHaTta Ten (stickout)
HopMarHo uie 6bae B rpaHuunTe mexay 5 n 12 mm. U3bepete npeBkniouBaTen 3a
MWHMMaNHO pPeakTUBHO CbLMPOTUBMEHUE MNPU BbIMEPOAHU CTOMaHW W HUCKO
nervpaHn ctomaHu c¢ raz3 CO2 (enektpogHa Ten ¢ auametbp 0,8-1,2 mm) un
npeBkIoYBaTeN 3a CPeAHO PeakTUBHO ChbMNPOTMBIIEHME 3a cblyuTe c ras Ar/CO2, ¢
BMCOKO PeakTUBHO CbNPOTUBIEHME 32 HEPBXAAEMU CTOMAHW U 3@ anyMUHWIA.

anﬂO)KeHI/Ie: GQBapﬂBaHe OT BCAKO NOJSOXXeHne, BbpXy TbHKN NOBLPXHOCTU UIK 3a
OTHeMaHe Ha pbﬁoae A0 usrmnaxnaHe Ha NoBbPXHOCTU, KOETO ce 6J'IaI'OI'IpVIHTCTBa oT
OrpaHn4eHoTo NogaBaHe Ha TonNnHa n ,El,OGpI/IFI KOHTPOI Ha 3aBapby4yHaTa BaHa.

3abenexka: TpaHcthepsT SHORT ARC 3a 3aBapsaBaHe Ha anymuHuin v cnnasu
TpaAbBa 4a ce npusiara BHUMaTeHo (1 HanBede Npy enekTpoAHa Ten ¢ AnameTsp > 1
mm), Tbi1 KaTO MOXe [1a AoBeae A0 PUCK OT AedeKTH NMPU pa3TonsBaHETO.

6.1.2 Spray Arc (dbra c BnpbCKBaHe)

PasTonsiBaHETO Ha eneKkTpoaHaTa Ten ctaBa Npu NOBUCOKWN CTOWHOCTU Ha TOKOBETE U
HanpexeHusTa B CpaBHEHWE Cbe “short arc” u Bbpxa Ha enekTpoaHaTa Ten He Brnu3a B
KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa BaHa; Ha Bbpxa Ce Cb3[aBa Abra, Npe3 KosiTo npeMuHaBat
MeTanHuTe Kanku, obpasyBaHu OT HEMPEeKbCHATOTO TOMeHe Ha enekTpodHaTa Ten u
cnefoBaTtenHo 6e3 KbCu CbeANHEHNS.

BbrnepoaHu cToMaHu M HUCKO NlerMpaHn CTOMaHu

- lnameTbp Ha M3non3BaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,8-1,6 mm
- Fama Ha 3aBapbYHUSA TOK: 180-450 A
- Mama Ha HanpexeHneTo Ha AbraTa: 240V
- N3nonaBaH ras: cmecu Ar/CO2 unm Ar/C0O2/02

Hepbxnaaemun ctomanm

- nameTbp Ha M3nona3saHaTa enekTpoaHa Ten: 11,6mm
- Fama Ha 3aBapbYHMSA TOK: 140-390 A
- Fama Ha HanpeXeHneTo Ha abrara: 22-32V
- N3nonaBaH ras: cmecun Ar/O2 unu Ar/CO2 (1-2%)
AnyMuHuiA n cnnaBu

- nameTtbp Ha M3non3eBaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,8-1,6 mm
- Fama Ha 3aBapbYHMA TOK: 120-360 A
- Fama Ha HanpexxeHWeTo Ha AbraTa: 24-30V
-W3nonaBaH ras: Ar99,9%

OBUKHOBEHO KOHTaKTHaTa Tpbbuuka TpsibBa Aa Gbae BbTPe B HakoHeYHMKa Ha 510
mm; TONKOBa MOBEYE, KONKOTO € MOBMCOKO HanpexXeHWeTo Ha Abrata; cBobogHaTta
ObIDKMHa Ha enekTpoaHara Ten (stickout) HopmanHo we 6bae B rpaHvumTe mexay 10 n
12 mm. W3nonssaiTe npeBKnYBaTesn 3a MWHUMaNHO peakTUBHO
CbNPOTUBIEHME.

MpunoxeHune: 3aBapsiBaHe B XOPW3OHTASIHO MOSIOXEHWE BbPXY MOBbLPXHOCTU C
nebenvHa He nomanka ot 3-4 mm (MHOro TeyHa 3aBapby4Ha BaHa); CKOpOCTTa Ha
M3MbIMHEHNE ¥ NPOLIeHTa Ha oTnaraHe ca MHOrO BUCOKM (BUCOK MPEHOC Ha TepMUYHa
eHeprus).

6.2 PEFYNIMPAHE HA 3ABAPBYHUTE MAPAMETPU

6.2.1 3awmTeH ras

KonuuyectBoTo nogaBaH 3alwimTeH ra3 Tpsibsa Aa 6vae:
shortarc:81-41/min

spray arc: 12-201/min

cnopef NHTeH3nTeTa Ha 3aBapbYHMsi TOK U AaMeTbpa Ha HAaKOHEYHMKa.

6.2.2 3aBapbueH ToK (Pur. N).

Toln ce onpepnens cnopen AafeH AVaMeTbp Ha enekTpodHaTa Ten U CKopocTTa M Ha
npenBuKBaHe.

O6bpHeTe BHUMaHWe, Ye Npu efHaKBa rofieM1Ha Ha U3VCKBaLLMs ce TOK, CKOpoCTTa Ha
npeaBwXBaHe Ha enekTpoaHaTta Ten e o6paTHONPONopLMOHanHa Ha AnaMeTbpa Ha
M3Mon3BaHaTta enekTpoaHa Ten.

OpUEHTUPOBBYHNTE CTOWHOCTM Ha Toka Npu 3aBapsiBaHe, C Ha4YecTo U3MNonN3BaHUTe
pasnunyHY BUAOBE eNekTpoaHa Ten, ca onucaxu B Tabnuua (TAB. 4).

6.2.3 HanpexeHue Ha gbrata
HanpexeHuneTo Ha Abrata Moxe fa ce perynupa Ha kpaTkv uHTepsanu (CTbnana) 4ypes
KOMYTaTOPHWTE KIOYOBe, MOCTaBEHW BbPXY reHeparTopa 3a TOK; HamnpexeHWeTo
TpsibBa Aa CbOTBETCTBA Ha CKOPOCTTa Ha NPUABWXBaHe Ha enekTpoaHaTta Ten (Tok),
136paHo crnopes AvaMeTbpa Ha u3norsBaHaTa enekTpoaHa Ten 1 Buaa Ha 3allunTHUS
ras, MpOrpecuBHO crnopen CrneaHOTO CbOTHOLLEHWE, KOeTO faBa edHa cpefHa
CTOVHOCT:
U,=(14+0,05x1,),
KbOEeTO: U, =HanpexeHve Ha Abrata BbB BONTOBE.

|, =3aBbpyeH TOKB amnepu.

He 3abpaBsiiTe, Ye cnpsiMO HanpeXeHWeTo, oTAadeHO NpU Npas3eH Xon 3a BCEKW
WHTepBan (CTbnano), HanPexXeHNeTo Ha Abrata LWe 6bae ¢ 2-4V NoHUCKO 3a BCEKU
otaaaeHn 100A.

Cwmecute Ar/CO2 nsnckeat HamnpexeHue Ha abrata ¢ 1-2V no-HUCKO B CpaBHeHUe C
ToBa npu CO2.

6.2.4 KauecTBO Ha 3aBapsiBaHeTO

KauecTBOTO Ha 3aBapbyHMsl LUEB €OHOBPEMEHHO C MWHMMAIIHOTO KONMMYECTBO
nonyyaBaHu W3NPbCKBaHWSA, Le ce onpedens rMaBHO OT PaBHOBECWUETO MexXay
3aBapbyHUTE MapaMeTpu: TOK (CKOPOCT Ha enekTpogHaTta Ten), AMameTbp Ha
enekTpoaHaTta Ten, HanpexxeHue Ha Abrata U T.H. U OT yMeCTHUs u3bop Ha
NpeBKIoYBaTEN 3a PEaKTUBHO ChNPOTMBIIEHNE

Mo cbLMs HA4YMH NOMNOXEHUETO Ha ropernkarta Lie 6bae HarnacsiHo, KakTo € MOCOYEHO
Ha dwurypata (U O), 3a aa ce nsberHe npekomepHo obpasdyBaHe Ha MPBLCKU U
nedekTn Ha 3aBapbYHUS LLEB.

CkopocTTa Ha 3aBapsiBaHe (CKOpPOCTTa Ha MpeaBMXKBaHE MO [ObIKUMHA Ha
CbEAVHEHWETO) € CbLLO eVH ONpeaensLy enemMeHT 3a NPaBUITHOTO U3BbpPLLIBaHE Ha
3aBapbyHUA LUEB; HA Hero TpsibBa Aa ce AbPXWM CMeTKa HapaBHO C OCTaHanute
napameTpu, HaiiBeye B Kpasi Ha MPOHWKBAHETO ¥ Ha dhopmaTta Ha camusi 3aBapbyeH
LueB.

HaituecTo cpeluaHunTe 3aBapbyHu aedekTun ca 0606LweHu B Tabnuua (TAB. 5).

7. NOAAOPBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALMU NO NOAOOPDBXKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHBT E W3FACEH WU WU3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAOPBXKA
OMNEPAUMUTE MO OBUKHOBEHATA NMOAPBXKA MOFAT OA BbAOAT
N3BBPLUEHN OT 3ABAPYUKA.

7.1.1Topenka

- He noctaBsiiTe ropenkata u HeiiHWsi kaben BbpXy TOMMM MNOBLPXHOCTW, TOBA e
npeansBrKa pa3TonsBaHETO Ha U3oNVpaLLUTe MaTepuanu n TaxHarta noBpeaa.

- PenoBHo npoBepsiBaiTe CbCTOSIHUETO HA TPBOWTE 3a ra3Ta v TEXHUTE CBbP3BaHWS.

- [pwu Bcsika cMsiHa Ha 6obyHaTa 3a Tena, NOYNCTETE CbC CyX CrbCTEH Bb3ayX (Mmax 5
bar) n nposepeTe CbCTOAHNETO U LIENOCTTa Ha HanpasrnABalara poska.

- TMpoBepsiBanTe npegn Bcsika ynoTpeba, CbCTOSIHUETO M MOHTaXa Ha KpauHuTe
YacTu Ha ropernkara: HakoHeYHWK, KOHTakTHa Tpbba, pasnpeaenvTen 3ara3

7.1.2 TenonogaBaHe

- [poBepsiBanTe YeCTO CbCTOSHWETO Ha W3HOCBaHE Ha POSIKUTE Ha nogasaluuTe
MeXaHU3MU, NepeoauyHO MouWCTBaNTe MeTanHusi npax, KOMTO ce HaTpyrea
BbpXy/OKONO nofjaBallusi MexaHu3bM (Makapu, BXOAEH U M3XO4eH Bojady Ha
enekTpoaHartaTen).

7.2 U3BbHPEOHU OMNEPALIMX NO NOAOPBXKKA

W3BBbHPEOHWU OMEPALUMM NO NOOAOPBXKA TPABBA OA CE U3BbLPLUBAT
EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH U KBAITU®ULIMPAH NEPCOHAI B OBJIACTTA
HA ENEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! MPEOU OA CBANIUTE NAHEJIUTE HA ENEKTPOXEHA N OA

CTUTHETE OO HErOBATA BbTPEWHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXXEHA E U3rACEH U U3KIMTIOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KoHTponHu pa6oTu, M3BLPLUBaAHM MOA HanpeXeHue BbB BbTpelliHaTa
YacT Ha eNnekTpoXxeHa, MoraT ia npeAn3BUKaT CEPUO3eH TOKOB yaap, NopoAeH oT
AVPEKTHUSA KOHTAKT C YacTu NoA HanpexeHue U/ UNn HapaHsABaHUsA, BCrieacTBUe
Ha KOHTaKTa c ABUXELLM Ce YacTu.

- TMepuroamnyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLLa oT ynoTpebaTa Ha enekTpoXeHa v HanM4ymeTo
Ha npax B paboTHaTta cpefa, NpoBepsiBaliTe BbTpeLLHATa 4acT Ha enekTpoXeHa u
noyncTBaiiTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynasn BbpXy TpaHcdopmaTopa, NocpeacTBOM
CTPys OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacouBaliTe CTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpXY €NeKTPOHHWUTe nnaTtku; 3a
TSIXHOTO MOYUCTBaHe TpsibBa Aa NpPeaBUANTE MHOMO MeKa YeTka U crneumnarniu 3a
TOBa pa3TBOPUTENN.

- lpu nouncTBaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpuyeckutTe CbeauHeHus ca nobpe
3aTerHaTv 1 aanv nsonauusita Ha kabenuTe He e noBpeaeHa.

- B kpas Ha Tean onepauuu nocTaBeTe OTHOBO MaHenuTe Ha erieKTpoXeHa Kato
3aTerHeTe AoKpai BCUYKW BUHTOBE.

- B HuKakbB cnyyan He 3aBapsiBaliTe Npy OTBOPEHa MaLUvHa.

8. AHOMANUKN, NPUNYUHU N HAYUHU 3A
OTCTPAHABAHE (1AB. 6)

ABHMMAHME! W3BBLPLWUBAHETO HA HAKOM KOHTPONMHU PABOTU

MNPEOMNOJIATA PUCK OT KOHTAKT C YACTM NOA4 HANPEXEHWE WWUNn
ABWXELLN CEYACTWU.

Mpeau kaksato U Aa GUNO Hameca BbpXY TENONoAaBalloTO YCTPOMCTBO MMM BbB
BbTPELIHOCTTa Ha eneKTpoXeHa, € HeobxoauMMo [a ce KOHcynTtupate C rnasa 7
»NMOAAPBXKA”.
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TAB. 1  DATI TECNICI SALDATRICE/TECHNICAL DATA FOR THE WELDING MACHINE TAB. 2 DATI TECNICI TORCIA/TECHNICAL DATA FOR THE TORCH

MODELLO | & CLASSE DI APPARTENENZA/CLASSIFICATION: 113V
MODELLO _E_ i> —:I\ (9 omm
MODEL g] I, max (A) | Imax (A) | X (%) é 1 ﬁ{i
I, max | 230V | 400V | 230V | 400V | mm’ kg !
420A | T40A | T25A | 63A | 32A 50 [108 (122R.A) 420 340 60 CO, 0.8+1.6 A
550A | T50A | T35A | 63A 32A 70 |173 (186 R.A. Ar/CO .
( ) 320 60 o 116
TAB. 3 DATITECNICI ALIMENTATORE DI FLO/TECHNICAL 0ATA oR THE WiRE Feepen [N I RPN IR R M 08+16 &
o Ar/CO 1 I/min
mm SPEED 270 100 w2 1+1.6 .
I, max ﬂl —8—>>(> ﬁm Mix 2+3.5 bar
= <1 m/min
380 60 CO, 116 |~
FA
420A 360 60 | A7CO: @) 1+16
X=25% gggg 0.6-1.6 max dbar Mix
BS300 o816 | 2220 CAC:Z 15 50 R 500 100 | CO, 1+2.4 £
Argon Mix o Ar/CO N 1 /min
550A | 1gkg 1204 9 450 100 [ S 1416 |5 0epar
X=35%
(*) Con @ = 1.6mm si consiglia Fuso di rullini per filo animato. Inoltre la velocita di LEGENDA/KEY: = ACCIAIO 3%5 = FFREDDAMENTO
avanzamento delfilo puo essere inferiore a quanto rappresentato sul display. _ STEEL COOLING
the wire Gaf o6 lower v comparison wi what representedon he drapiay, |- oo SPeed et = ALLUMINIO = ARIA/GAS
A Questo alimentatore di filo puo essere messo in funzione esclusivamente in ALUMINIUM AIR/GAS
abbinamento alla specifica saldatrice; & VIETATO I'utilizzo in modo autonomo. = FILO ANIMATO £ - ACQUA
This wire feeder is designed for use only and exclusively together with the specific =
Iding hine and independent use is ABSOLUTELY PROHIBITED. TUBULAR WIRE WATER




>1.6mm Q
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400V

(380V - 415V)

230V

m MAX 30m i

4 VI
B (*) LA LIMITAZIONE E VALIDA
cns SOLO NEL CASO DITORCE
+ RAFFREDDATE AD ACQUA/
/ % o @ THIS LIMITATION IS ONLY VALID
8. [— FOR WATER-COOLED
) — 7 ® TORCHES.

@ SORGENTE DI CORRENTE / POWER SOURCE

(*) MAX 5m
ALIMENTATORE DI FILO / WIRE FEEDER

! M
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REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE
WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS

50A 55A 60A 70A 80A 90A A
100A | 110A | 120A | 130A | 140A | 150A B
420 160A | 180A | 200A | 220A | 240A | 260A C
280A | 300A | 330A | 360A | 390A | 420A D
60A 65A 70A 75A 80A 90A A
100A | 105A | 115A | 120A | 130A | 140A B
150A | 1550A | 160A 170A 180A | 200A C
50 210A | 220A | 235A | 250A | 265A | 290A D
315A | 325A | 345A | 365A | 385A | 420A E
430A | 460A | 480A | 520A | 540A | 550A F
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A

SALDATURA IN PIANO
HORIZONTAL WELDING

B

SALDATURA IN PIANO-FRONTALE
FRONTAL HORIZONTAL WELDING

C

SALDATURA IN VERTICALE
VERTICAL WELDING

I

MOVIMENTO TORCIA
TORCH MOVEMENT

IN DISCENDENTE
DOWNWARDS

IN ASCENDENTE
UPWARDS

DIREZIONE SALDATURA
WELDING DIRECTION

—
—
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TAB. 4 VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA (A) / INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT (A)

DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8 1 1,2 1,6
WIRE DIAMETER
Acciai al carbonio e
basso legati / Carbon
and mild steels
SHORT ARC 30+90 40 + 170 50 + 190 70 + 200 100 + 210
SPRAY ARC / 160 + 220 180 + 260 130 + 350 200 + 450
Acciai inossidabili /
Stainless steel
SHORT ARC / 40 + 140 60 + 160 110 + 180 /
SPRAY ARC / / 140 + 230 180 + 280 230 + 390
Alluminio e leghe /
Aluminium and alloys
SHORT ARC / 50+ 75 90 + 115 110 + 130 130 + 170
SPRAY ARC / 80 + 150 120 + 210 125 + 250 160 + 350

TAB. 5 DIFETTI DI SALDATURA /WELDING FLAWS

DIFETTO / DEFAUT / FAULT /

CAUSA PRINCIPALE / CAUSE PRINCIPALE / MAIN CAUSE / HAUPTURSACHE / CAUSA PRINCIPAL

FEHLER /DEFECTO

Porosita - Insufficiente protezione o | - Protection insuffisante ou | - Insufficient protection or |- Unzureichender Schutz |- Proteccion insuficiente o

Porosité cattiva qualita del gas. mauvaise qualité de gaz. poorgas quality. oder schlechte Gasqualitét. mala calidad del gas.

Porosity - Pulizia insufficiente del | - Nettoyage insuffisant de la | - Piece notclean enough. - Unzureichende Reinigung | - Limpieza insuficiente de la

Porositét pezzo. piéce. ) - Incorrect adjustments. des Werkstiickes. pieza.

Porosidad - Regolazioninon corrette. - Régulations incorrectes. - Fehlerhafte Einstellungen. - Regulaciones no correctas.

Fusione incompleta - Tecnica operatival| - Technique opérationnelle | - Pooroperating technique . - Unzureichende - Técnica operativa

Fusion incompléte insufficiente. insuffisante. - Currenttoo low. Arbeitstechnik. insuficiente.

Incomplete melt - Corrente troppo bassa. - Couranttrop bas. - Welding rate too high. - Zu niedriger Strom. - Corriente demasiado baja.

Unvollsténdia Schmelzun - Velocita di saldatura troppo | - Vitesse de soudage trop - Zu hohe - Velocidad de soldadura
- g g elevata. élevée. SchweiBgeschwindigkeit. demasiado elevada.

Fusion incompleta

Penetrazione incompleta - Corrente troppo bassa. - Couranttrop bas. - Currenttoo low. - Zu niedriger Strom. - Corriente demasiado baja.

Pénétration incomplete - Velocita di saldatura troppo | - Vitesse de soudage trop | - Welding rate too high. - Zu hohe - Velocidad de soldadura

Einbrandriefen an den Kanten
Incision en los bordes

Incomplete penetration elevata. élevée. - Distance of edges of join SchweilRgeschwindigkeit. demasiado elevada.
Zu geringer Einbrand - Distanza deilembidel giunto | - Distance insuffisante entre insufficient. - Zu geringer Abstand zu den | - Distancia insuficiente de los
Penetracion incompleta insufficiente. les bords du raccord. StoBkanten. extremos de lajunta.
Penetrazione eccessiva - Corrente troppo elevata. - Couranttrop élevé. - Currenttoo high. - Zu hoher Strom. - Corriente demasiado
Pénétration excessive - Velocita di saldatura troppo | - Vitesse de soudage trop | - Welding rate too low. - Zu niedrige elevada.
Excessive penetration bassa. basse. - Excessive distance of edges |  Schwei3geschwindigkeit. - Velocidad de soldadura
Zu tiefer Einbrand - Eccessiva distanza dei - Distance excessive entre les ofjoin. - Zu hoher Abstand zu den demasiado baja

= - lembi del giunto. bords du raccord. StoBkanten. - Excesiva distancia de los
Penetracion excesiva extremos de la junta.
Incisione sui bordi - Corrente troppo elevata. - Couranttrop élevé. - Currenttoo high. - Zu hoher Strom. - Corriente demasiado
Entailles sur les bords - Tecnica operativa| - Technique opérationnelle | - Pooroperating technique. -Unzureichende elevada.
Incision on edges insufficiente. insuffisante. Arbeitstechnik. -Técnica operativa

insuficiente.

Rottura del cordone di saldatura

Bruch der Schwei3naht

Rotura del cordén de soldadura

Scelta non corretta del filo

saldabile oppure sporco.

Choix incorrect du fil par

Matériau de base non
soudable ou encrassé.

Incorrect choice of wire with

material.

Falsche Wahl des Drahtes

Grundwerkstoff nicht
schweilBbar oder schmutzig.

Eleccién incorrecta del hilo

rispetto al materiale base. rapport respect to base material. fir den jeweiligen respecto al
Rupture du cordon de soudage - Apporto termico NON au matériau de base. - INAPPROPRIATE heat Grundwerkstoff. material base.
ADEGUATO (scarso o - Apport thermique NON transfer - UNANGEMESSENER |- Aportacion térmica NO
Broken weld seam eccessivo). ADEQUAT (scantorexcessive). Wérmeeintrag ADECUADA (escasa o
- Materiale di base non (insuffisant ou excessif). - Unweldable or dirty base (zu gering oder zu hoch). excesiva).

Material de base no soldable
o sucio.
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AB. 6

ANOMALIE, C

USE E RIMEDI / FAULTS, CAUSES AND REMEDIES

ANOMALIA / ANOMALIE /| CAUSE POSSIBILI / CAUSES POSSIBLES / POSSIBLE CAUSES / CONTROLLI E RIMEDI / CONTROLES ET SOLUTIONS / CHECKS AND REMEDIES /
FAULT / STORUNG / MOGLICHE URSACHEN / CAUSAS POSIBLES KONTROLLEN UND ABHILFEN / CONTROLES Y SOLUCIONES
ANOMALIA
AVANZAMENTO 1 - Pressione dei rulli trainafilo. 1 - Druck der Drahtférderrollen. 1 - Controllare che i rulli non lascino slittare il filo e 5 - Check and replace the reelif necessary.
IRREGOLARE 2 -1 guidafilo non sono allineati con 2 - Die Drahtflihrungen liegen nicht auf regolare di conseguenza la pressione. 6 - Cutan%ondlsedconsorreplacethereels.
l'incavo dei rullini. einer Linie mit der Rollennut. 2 - Verificare che il filo non subisca incurvamentie 7 - Adjustbraking lock.
DEL FILO 3 - Rullini di traino o punta guidafilo non 3 - Zu%rollen oder Drahtfiihrungsspitze rocedere allallineamento. 8 - Adjust reel braking.
adatta alfilo. nichtdrahtgerecht. 3 - Verificare ed eventualmente sostituire.
4 - Guaina guidafilo intasata. 4 - Drahtfihrungsseele verstopft. 4 - Togliere la guaina, soffiarla con aria compressa 1 - Kontrollieren, ob die Rollen den Draht gleiten
5 - Bobine con spire accavallate. 5 - Spulen mit " Ubereinanderliegenden o sostituirla. o lassen und die Einstellung des Druckes daran
AVANCEMENT 6 - Filo ossidato o di cattiva qualita. Windungen. 5 - Verificare ed eventualmente sostituire la anpassen. .
IRREGULIER 7 - Freno bobina eccessivo. 6 - Draht oxidiert oder von schlechter obina. L X - 2 - Prufen, ob der Draht gebogen ist und
8 - Caduta di spire sotto I'aspo. Qualitat. 6 - Tagliare eventuali spire ossidate o sostituire la Ausrichtung vornehmen.
P! P! % IS ¢
DUFIL 7 - Zu starke Spulenbremsung. bobina. . 3 - Prifen undbei Bedarf ersetzen.
T-Pression des rouleaux 8 -WindungenfallenunterdieHaspel. 7 - Regolare il serraggio del freno. 4 - Seele entfernen, mit Druckluft durchblasen oder
d'entrainement du fil. 8 - Regolare il freno dell'aspo. austauschen. .
2 - Les guide-fil ne sont pas alignés avec 1 -Presion de los rodillos del _ § ] 5 - Spule priifen und bei Bedarf ersetzen.
UNEVEN la rainure des rouleaux. alimentador de hilo. 1~ Contréler que les rouleaux ne laissent glisserle 6 - Oxidierte Windungen abschneiden oder Spule
WIRE FEED 3 - Rouleaux d'entrainement ou pointe 2 - Las guias del hilo no estan alineadas filetrégler la pression en conséquence. austauschen. )
uide-fil non adaptée au fil. con la ranura de los rodillos. 2 - Contréler que le fil n'est pas incurvé et procéder 7 - Blockierung der Bremse einstellen.
4 - Gaine guide-fil obstruée. 3 - Rodillos de remolque o punta de la ason alignement. . ) 8 - Haspelbremse einstellen.
5 - Chevauchement des spires bobine. guia del hilo no adecuada al hilo. 3 - Controler etremplacer si nécessaire. . - -
UNREGELMASSIGER | © - Filowydéoudomawaisoauaits. 4 - Yamadelaguia el nioaisscada | 4 - Feticr Ig gane, ls souffer aveo de Tair T-Coneoir que s fodos permier o 5e
DRAHTVORSCHUB £ - Ereinbobine excessi. 5 - Bobinas con espiras sobrepuestas. 5 - Controler etremplacer la bobine sinécessaire. resion.

8 - Spires tombées sous le dévidoir.

AVANCE IRREGULAR DEL
HILO

1 - Pressure of wire feederrollers.

2 - Wire guides are not aligned with
roove on smallrollers.

3 -Feed rollers or wire guide tip

unsuitable for wire.

4 - Wire guide hose blocked.

5 - Coils overlapping on reels.

6 - Oxidised or poor quality wire.

7 - Excessive reel braking.

8 - Coils fallen underthe reel .

6 - Hilo oxidado o de mala calidad.
7 - Freno de la bobina excesivo.
8 - Caida de espiras debajo del carrete.

6 - Couper si nécessaire les spires oxydées ou
remplacer labobine.

7 - Réglerle serrage du frein.

8 - Réglerle frein du dévidoir.

1 - Make sure the rollers allow the wire to slide and
adjust the pressure accordingly.

2 - Make sure the wire is not bent and align as
necessary.

3 - Check and replace if necessary.

4 - Remove the hose, blow compressed air through
itorreplaceit.

2 - Controlar que el hilo no sufra curvaturas y
efectuarlaalineacion.

3 - Comprobary si es necesario sustituir.

4 - Quitar la vaina, soplarla con aire comprimido o
sustituirla.

5 - Comprobary si es necesario sustituir la bobina.

6 - Cortar las posibles espiras oxidadas o sustituir
labobina.

7 - Regular el ajuste del freno.

8 - Regularelfreno del carrete.

SALDATURA POROSA 1 - Sistema di erogazione del gas non 4 - Druckminderer defekt. 1 - Verificare. R 6 - Protect the arc area with suitable shields.
collegato correttamente. 5-Loécher des Brennerdiffusors | 2 - Controllare aprendo i rubinetti e staccando il 7 - Check the gas Elpe clips are tightened properly
2 - Bombola gas vuota - rubinetto valvola zugesetzt. tuboin gomma, se l'uscita del gas & normale. and tighten further if necessary.
; chiuso. 6-Luftzugim SchweiBbereich. 3 -Controllare che ai capi della bobina 8 - Check. . .
POROSITE SOUDAGE 3 - Elettrovalvola non funzionante con 7 - Austretendes Gas. dell[(ta_lettrovixltvqla|5|lplniesenl| 1Ien5|one: incaso 9 - Matke stureihe pieces are notwetor dirty and are
ulsante torcia "on". 8 - Drahtfiihrungsspitze zu weitinnen. ositivo sostituire I'elettrovalvola. notrusty. .
4 - Riduttore di pressione difettoso. 9 - Schlechter Zustand der Werkstiicke. | 4- Verificare. ) o ) 10-Replace the wire reel or the gas bottle: note that
5 - Fori del diffusore dellatorcia otturati. ~ 10-Schlechte Draht- oder Gasqualitat. 5 - Togliere il diffusore e liberare i fori. Per evitare the gas should be dry and not damp.
POROUS WELD 6 -Correnti d'aria nella zona di otturamenti spruzzare il diffusore con spray
saldatura. 1-Sistema de distribucidn del gas no esentati dal silicone. 1-Prifen.
7 - Perdite digas. conectado correctamente. 6 - Prgtegg_ere la zona dell'arco con opportuni 2 - gurch _Oi;]nen Ees; I—:Ie;hnes ubnc(j:l Alzlaésen c:eg
8 - Punta guidafilo troppo rientrata. 2 -Bombona de gas vacia - grifo de schermi. ummirohres kontrollieren, ob der Gasaustri
POROSE SCHWEISSUNG 9- Cattivogstato dei pepzpzidasaldare. véalvula cerradog 9 7 - Controllare la chiusura delle fascette, dei tubi normalist.
10-Cattiva qualita del filo o del gas. 3 - Electrovélvula no funciona con 8 SEL jas ed eventualmente serrarle ancora. 3- E?nkt{o”leret!'lh Obl Spﬁ}ﬂnl{nlg‘ad"! deg Egdﬁ?” deé’
“on” - Veriticare. ektroventilspule anliegt: ist dies der Fall, mul
1 - Systéme de distribution du gaz mal 4 - E‘;'iﬁgﬁ,’,%%' ;?&I%ﬁ doeq‘éctuoso. 9 - Contrgl_lare_ che i pszdzi non siano bagnati o 4 ga__stIektroveﬁtilausge(%luschtwerden.
5 R i i sporchi e siano esenti da ruggine. - Prifen.
SOLDADURA POROSA 2. g%ﬂg%%tﬁé az vide robinet vanne 5 /;gtudgggs.del difusor del soplete 10-Sostituire la bobina del filo o fa bombola del gas: 5 - Diffusor entfernen und Lécher freilegen. Zur
4 9 i i si ricorda che il gas deve essere secco e non Vermeidung von Verstopfungen den Diffusor mit
3 Erm?' défect 6- Colglednte de aire en la zona de umido g silikonfreier% Spray besgrﬁhgen
- Electrovanne défectueuse avec soldadura. - ! ! unen.
oussoir torche “on 7 - Pérdidas de gas. . § - Lichtbogenbereich abschirmen. 5
-Ré i 5 - i i i 1 - Contrdler. 7 - Die AnschluBschellen der Gasschlauche
g . ogg#ﬁﬁ%ﬁgﬁfﬁgg?gﬂ gﬁiﬁg‘;ﬁu&é la 8 Z,L:tr}?dg? a uia del hilo demasiado 2- Ouvritr rI]es robinets etl _(?éclonnei:_tegI le tube en 8 l';opilrollieren und bei Bedarf festziehen.
_ i caoutchouc pour contréler la sortie de gaz. - Prufen.
6- ggﬁ?:ﬁts d'air dans la zone de ?o_mgllgig%%gzgshﬂfé%ila;:sldar' 3 - Contréler la présence de tension aux extrémités 9 - Kontrollieren, ob die Werkstlcke feucht oder
soudage . de Ialbobirrelde |'électrovanne: le cas échéant, schmutzig sind. AuBerdem mussen sie rostfrei
. N remplacer I'électrovanne. sein.
g N Egiﬁ: dgi aZfiItro en retrait 4 - Contréler. . 10-Drahtspule oder Gasflasche ersetzen: Es sei
9- Mauvalgs étatdes ﬁéceséso'uder 5 - Retirer le diffuseur et dégager les orifices. daran erinnert, daB das Gas trocken sein muB3
10-Mauvai Iit'g filoud z Pour éviter toute obstruction, pulvériser le und nicht feucht sein darf.
auvaise qualite dufil ou du gaz. 6 gifo§eure1|vec un sp(rjayslans siliconsa e 5
- - Protéger la zone de l'arc avec des écrans - Comprobar.
; :gas gug ly conpectat-‘i‘dlntl:orr%ctly. adéquats. _ 2 - Controlar abriendo los grifos y separando el
3 Sals o_de elmp y ;’ vek<_: 0Se ith torch 7 - Contréler la fermeture des colliers et des tubes tubo de goma, si la salida del gas es normal.
- Soenold valve not working with torc du gaz et les resserrer si nécessaire. 3 - Controlar que en los cabos de la bobina de la
button on”. . 8 - Contréler. electrovalvula haya tension: en caso positivo,
4 - Faulty pressure reducing valve. 9 - Contréler que les piéces ne sont pas mouillées sustituir la electrovalvula.
5 - Toreh diffuser holes blocked. ou encrassées et ne portent aucune trace de 4 - Comprobar,
6 - Draughts inthe welding area. rouille. 5 - Quitar el difusor y liberar los a?u]eros. Para
7 - Gasleaks. ) 10-Remplacer la bobine du fil ou la bonbonne de evitar obturaciones pulverizar el difusor con
8 - Wire guide tip too farin. ) gaz:ne pas oublier que le gaz doit étre sec. spray sin silicona.
5130' Efg’egs;ggn’ev‘ﬁ%%iglti)&poorquamy' S 6 - Péotegedr la zona del arco con pantallas
- g - Check. adecuadas.
. S 2 - Open the taps and detach the rubber pipe to 7 - Controlar el cierre de las bridas, de los tubos de
1-Gaszufuhrsystem nicht richtig check whether gas output s normal. asy si es necesario volver a ajustarlas.
angeschlossen. _ 3 - Check for the presence of voltage at the ends of 8 - Comprobar.
2 -Gasflasche leer  Ventilhahn the reel:if positive, replace the solenoid valve. 9 - Controlar que las piezas no estén mojadas o
eschlossen. o i . 4 - Check. sucias y que no estén oxidadas.
3 - Elektroventil funktioniert nicht mit 5 - Remove the diffuser and unblock the holes. To  10-Sustituir la bobina del hilo 0 la bombona del gas:
Brennerknopf auf“on”. revent clogging spray the diffuser with silicon- ﬁebe (rjecordar que el gas debe ser seco y no
ree spray. umedo.
MANCANZA DI 1 - Pulsante torcia difettoso. 5 - Faultin electronic circuits for feed rate | 1 - Verificare e sostituire. 1 - Priifen und ersetzen.

AVANZAMENTO FILO
DEFAUT AVANCEMENT
DU FIL

WIRE DOES NOT FEED

KEIN DRAHTVORSCHUB

2 -Intervento del termostato per
sovraccarico.

3 - Fusibili dei circuiti di controllo.

4 - Motoriduttore di traino guasto.

5 - Difetto dei circuiti “elettronici di
controllo della velocita.

1 - Poussoir torche défectueux.

2 -Intervention thermostat pour
surcharge.

3 - Fusibles du circuit de contréle.

4 - Motoréducteur entrainement en

Bqnne. o _
5 - Défaut des circuits électroniques de
contrdle de la vitesse.

1 - Faulty torch button.

control.

1 - Brennerknopf defekt.

2 - Auslésen des Thermostats wegen
Uberlastung.

3-Schmelzsicherungen der
Steuerschaltungen.

4 - Zuggetriebemotor defekt.

5 -Defekt an den elektronischen
Schaltkreisen fir die
Geschwindigkeitssteuerung.

1 - Pulsador del soplete defectuoso.

2 -Intervencién del termostato por
sobrecarga.

3 - Fusibles de los circuitos de control.

4 - Motoreductor de remolque averiado.

2 - Attendere alcuni minutiin modo da consentire il
raffreddamento della macchina.

3 - Verificare e sostituire.

4 - Verificare e sostituire.

5 - Verificare e sostituire la scheda.

2 -Einige Minuten warten, damit sich die
Maschine abkihlen kann.

3 -Prifenundersetzen.

4 -Prifenund ersetzen.

5 - Prifen und Karte ersetzen.

1 - Controler etremplacer.

2 - Attendre quelques minutes pour permettre a la
machine de se refroidir.

3 -Contréler etremplacer.

4 - Contrdler etremplacer.

5 - Controler etremplacerla carte.

1 - Checkandreplace.
2 -Waita few minutes to allow the machine to cool.
3 -Checkandreplace.
4 -Checkand replace.

1 - Comprobary sustituir.

2 - Esperar algunos minutos de manera que se
uede enfriar lamaquina.

3 - Comprobary sustituir.

4 - Comprobary sustituir.

5 - Comprobary sustituir la tarjeta.

FALTA DE AVANCE DEL 2 - Overload thermostat triggered. 5 - Defecto de los circuitos electrénicos | 5 - Check and replace the board.
HILO 3 - Control circuit fuses. de control de la velocidad.
4 - Gearmotor failure.
MANCANZA DI 1 - Contattore difettoso. 5 - Defecto de la tarjeta electrénica. 1 - Verificare che ai capi della bobina arrivino 24V; otherwise replace the rectifier.
CORRENTE DI 2 - Contatti del contattore usurati. 6 - Cable de masa mal colocado. in caso positivo sostituire la bobina. . 5 - Replace the electronic board. .
3 - Commutatore di regolazione. 2 - Verificare lo stato dei contatti e pulirli o 6 - Connect the earth clamp dlrectl¥1 to the Fleqe
SALDATURA 4 - Raddrizzatore difettoso. sostituirli in caso di notevole ossidazione. K being welded; make sure the cable is
5 - Difetto della scheda elettronica. 3 -Cgsnitzrioollnzg%eliacg%nr%l&r;?msiecondana per ogni glr;cljra]lmaged and locked tightly to the earth
6 - Cavo dimassa mal disposto. 4- tatica"re il Ladd_rizzamrg: téel sec(jondario e T“F’ﬁTpA — S —
¢ . controllare che ciascun diodo conduca in un T - Prifen, ob an den Spulenenden anlangen;
DEFAUT COURANT DE 1 - Contacteur défectueux. solo verso; in caso contrario sostituire il wennLa, pule austgusc_hen. - 9
SOUDAGE 2 - Contacts du contacteur usés. raddrizzatore. 2 - Kontakte auf Zustand prufen und reinigen oder

NO WELDING CURRENT

KEIN SCHWEISSSTROM

FALTA DE CORRIENTE DE
SOLDADURA

3 - Commutateur de régulation.

4 - Redresseur défectueux.

5 - Défautde la carte électronique.
6 - Cable de masse maldisposeé.

1 - Faulty contactor.

2 - Worn contactor contacts.

3 - Adjustment switch.

4 - Faulty rectifier.

5 - Faultin the electronic board.

6 - Earth cable prepared incorrectly.

1 - Kontaktgeber defekt.

2 - Schiitzkontakte abgenutzt.

3 - Umschalter fiir die Einstellung.
4 - Gleichrichter defekt.

5 - Defektder elektronischen Karte.
6 - Massekabel sitzt nicht richtig.

1 - Contactor defectuoso.

2 -Contactos del contactor desgastados.
3 - Conmutador de regulacion.

4 - Rectificador defectuoso.

5 - Sostituire la scheda elettronica.

6 - Collegare il morsetto di massa direttamente al
pezzo da saldare; controllare che il cavo sia
integro e ben serrato al morsetto di massa.

T-Contrdler que 24V arriventaux extrémités dela
bobine; le cas échéant, remplacerla bobine.

2 - Controler I'état des contacts et ies nettoyer; les
remelgcer sil'oxydation est trop importante.

3 - Controler la tension secondaire pour chaque

osition des commutateurs. ,

4 - Déconnecter le redresseur du secondaire et
controler que chaque diode ne comporte
qu'une seule direction; dans le cas contraire,
remplacerle redresseur.

5 - Remplacer la carte électronique. N

6 - Connecter directement |a borne de masse a la
glece a souder et controler que le cable est en

on état etbien serré alaborne de masse.

T-Make sure 24V arrive at the ends of the reel; it
so replace the reel.

2 - Check the state of the contacts and clean them
orreplace themifthey are very oxidised.

3 - Check the secondary voltage for every switch

Bosmon. .
4 - Disconnect the secondary rectifier and make
sure each diode conductsin one direction only;

bei starkerer Oxidation reinigen. .
3-Sekundarspannung jede
Umschalterposition kontrollieren.

4 - Gleichrichter der Sekundarwicklung I6sen und
kontrollieren, ob jede Diode nur in einer
Rlchttung leitet; andernfalls den Gleichrichter
ersetzen

zen.

5 - Elektronische Karte ersetzen. N

6 - Die Masseklemme direkt an das Werkstiick
legen; kontrollieren, ob das Kabel unversehrt
istund festan der Masseklemme héngt.

far

1 - Comprobar si a los cabos de Ia bobina llegan
24V;en caso positivo sustituir la bobina.

2 - Comprobar el estado de los contactos y
limpiarlos o sustituitlos en caso de oxidacion
notable. B K

3 - Controlar la tensién secundaria para cada

osicion de los conmutadores. i

4 - Desenchufar el rectificador del secundario y
controlar que cada diodo conduzca en un sold
sentido; ‘en caso contrario sustituir el
rectificador. L.

5 - Sustituir la tarjeta electrénica.

6 - Conectar el borne de masa directamente a la
pieza a soldar; controlar que el cable esté
integroy esté bien ajustado alborne de masa.
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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 bt; an official receipt or delivery note. Problems arising from
improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. FurtherTf);e,éh:Fr!n:'\rl\gacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

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. |l 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 & la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou
d'un défaut de fabrication durant une/&)ériode de 12 mois a compter de la mjse en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie,
doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la
directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 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 ou indirects. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahmegilt der Garantieschein.
Werden Maschinen zuriickgesendet, muB3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistunﬂ - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME
wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann,
wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur glltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung
bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung flr direkte und indirekte
Schéden 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, segEL]n cuanto establecido, las maquinas que se
consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si
estd acompanado de resguardo fiscal o albarén 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 pecas que porventura se deteriorarem
devido a mé qualidade de material e por defeitos de fabricacao 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 serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excep¢do, 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 imprépria, adulteragao ou descuido, sao 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 teru%gestuurd 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 recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten
uitde garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstiegks)e eagr&rzilh_}ftreekse schade.
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 labet af de forste 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 gzelder 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 ?yldigt, hvis dervedlae%ges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert
anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fralaegger sig desude? gtF\;er_trirksl\j/ﬁrfor alle direkte og indirekte skader.
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisédlla koneen ké&/tt(’i(’inottopéivésté, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne
palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC
mukaan vain, jos ne myyd&an EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata véarinkaytosta,
vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lis&ksi yritys kieltaytyy ottamastal\/&s_}tlj uta kaikista valittdmisté tai valillisista vaurioista.
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 i angsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av %arantiperioden, skal skikkes
FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de
sel?es ien 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 i(ngi;ekéeAsgaAc:\le_lr_.l
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som Idmnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas
tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag frén detta utgérs av de maskiner som rédknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de
har salts till négot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller
vardsloshet tacks inte av garantin.Tillverkaren frAnséger sig dven allt ansvarférdirektocrEFcriin?_lkztakada.
H KaTaoKeUAOTIKNA £TaIpia eyyUaTal TNV KOAR AEITOUPYIA TWV INXAVWY K BECUEUETAI VO EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAGTAON TUNUATWY € TIEQITITWON PO0PAg Toua_sﬁc(m’org KOKAG
TToI6TNTOG UAIKOU R} EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwy amoé TIBI rlgsgounvia Géorl]_f o¢ AgIToupyiag Tou unxav aTong&Smwpévrbcmé TO TOTOTTOINTIKG. Ta pnxavrjuaTa
TTOU ETTIOTPEPOVTAI, AKOUA Kal av gival o€ gyyunan, 8a oTéAvovtal XQP MIBAPYNZH ka1 8a smmpagovml € éq{%éu AHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. EgaipouvTal atré 10
OPICOPEVA TA UNXAVAKATA TTOU_ATTOTEAOUV KATAVAAWTIKG ayaBd GUNGWVA UE TNV EUPWTTAIKT oénEi(x 1999/44/EC povo av Twhouvtal o€ KpATtn YéAN TNG EE. To moTotroInTiKd
£yyunong 10XUel HOVO av GUVOBEUETaI ATTO ETTIONUN omééslgn TTANPWHAG 1) aTTédeIEn TTapaAafrg. Evdexdueva TpoBAfuaTa opeIAGUEVa OE KaKI XPAON, TTapatroinan A auéAcia,
QATTOKAEIOVTAl ATTO TNV £yYUNON. ATTOPPITITETAI, ETTIONG, KABE EUBUVN YIa OTIOIABATIOTE BAdBn Gueonn éupeon.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHnusa-nponssognTens rapaHTMpyeT xopollyto paboTy MaluMHHOro obopyaoBaHus u 06s3yeTcs 6ecnnaTHO NpOM3BECTM 3aMeHy YacTel, MMEILMX HeWCrnpaBHOCTH,
SIBMBLUMECS CMEACTBMEM NIOXOro kayecTsa matepuarna unu AedekToB NponsBOACTBa, B Te4eHUM 12 MecsiLeB ¢ Aatbl ngcn(a B 9KCrflyaTaumio MalmMHHOro o6opygoBaHusi,
npocTaBrneHHon Ha cepTudukarte. BosspalyeHHoe obopynoBaHue, faxe HaxoasLeecs noa AeUCTBUEM rapaHTuK, AOMKHO ObITb HanpaeneHo Ha ycrnosusix MOPTO ®PAHKO n
6ynet BosBpalleHo B YKASBAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOro Bbille UCKIOYaeTcs MallMHHoe obopyaoBaHve, cuuTalolleecs ToBapamu notpebneHnsi, B COOTBETCTBUM C
eBponerickon ampekTusoi 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryyae, ecnv oHu 6binv npoaaHsl B rocyaapcteax, Bxogsilwmx B EC. MapaHTuiHbIA cepTudmrkaTt cumtaeTcs AeNCTBUTENbHbLIM
TONbBKO NP YCNOBUK, YTO K HEMY MpuUnaraeTcsi TOBapHbIN Yek UMK TOBapOCONPOBOAUTENbHAS HaknaaHasi. HemcnpaBHOCTMW, BO3HVMKLLVE U3-3a HEMPaBUbHOTO UCMOMb30BaHWS,
nopYM M HeBPEeXHOro 0BpaLLEHNs, He NOKPLIBAKTCA ASNCTBUEM rapaHTUu. [JononHNTeNbLHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C cebs Mtobyo OTBETCTBEHHOCTbL 3a Kakoi-nnbo Npsimon

N HenpsiMow yuep6. PP
(H) JOTALLAS

A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer( lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek in?yenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint g){)értési
hlgébél erednek a gép lizembe helyezésének a ,blzon)ll_lat szerint igazolhato napjatol szamitott 12 honapon belil. A cserélendo alkatrészeket még a jotallas kereteben is
BERMENTESEN kell visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Europai Unié 199/44/EC
iranyelve szerint meghatarozott fo%yasztési cikknek minéslilnek, s az EU tagorszagaiban keriltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitlevél mellékletével
érvényes. Anem rendeltetésszer(i hasznéalatbol, megrongalasbal illetve nem megfelel6 gondossaggal valo kezelésbdl eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba
barminemd felel6sségvallalas minden kozvetlen és kozvetett 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 calititii scadente a materialului
sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la ataKunerii n 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

irectivei 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 neglijentd este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice
responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowigzuije sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sig w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych
w ciggu 12 miesi#cy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej 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, ktdre sg odsytane jako dobra
konsumpcyjne, zgodnie z dyrektyw%europejskq 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Kartadgwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli
towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatos$ci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie. ;

( CZ? ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se proveést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z diivodu Spatné kvality materialu a nasledkem konsfrukénich vad do 12
mésicl od data yvedeni stroje do ﬁrovozu, uvedeneho na zaru¢nimlisté. Vracené stroje atoivzarucnidobé musi byt odeslén%se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny
na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotrebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, ze b%/Iy prodany v
Clenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedloZen spolu s U¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného
poskozeninebo chybéjici pé¢e nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
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(SK) ZARUKA
Vyrobca ru€i za spravnu €innost strojov a zavézu&e sa vykonat bezplatnu vymenu dl)elov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia str'cya do prevadz| E uvedeného na zaruénom liste. Vratene stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do slpotrebného majletku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v Clenskych Statoch EU. Zarucny list {'e platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajdce z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoCnej starostlivosti nespgdaju doczéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.
ARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodniji
v roku 12 mesecev od dne zacetka delovanija stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje Se veléa garanc(i'i’a, 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 Ce so bili prodani v drzavi Clanici EU. Garancijsko potrdilo je
veljavno le, ¢e sta mu prilozena 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/SCG ) GARANCIJA

Proizvodaégarantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni str(g’evi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vraéallu kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen racunom ili dostavnom listom. OStecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrdenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri€e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medZiagos kokybés ar dél

konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZzinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir

bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. I1Simtj auk§ciau aprasytai salxgai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis

bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis paZyméjimas galioja tik tuo atveju,g'ei yra lydimas fiskalinio Cekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai,

susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamin ojas)tag pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
EE ARAN

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tttu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéevast. 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
kate(?ooriasseja ainult siis, kui mitdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kéttetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud
seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vdi hoolimatust kasutamises}. Pe';]le selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
LV ) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs
tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai
gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases Ceku vai pavadzimi. Garangja neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies
nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklét(, éa(j;é)gadeumé razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudejumiem.
B

J
FTAPAHUUA

dupmata npounsBoauTeN rapaHTpa 3a 4O6POTO (PYHKLMOHMPAHe Ha MaLLMHWTE U Ce 3aablikaBa Aa M3BbpLUM 6e3nnaTHO NogMsHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce MOBpeauni, 3apaau

HeKayecTBeH MaTepuan unm npounssoacTeeHn AedekT, 40 12 MeceLa OT AaTata Ha nyckaHe B AeiiCTB/E Ha MaluMHaTa, jokadaHa C rapaHUMoHHa kapTa. BbpHaTute MallumHm,

[opu 1 B rapaHuusi, Tpsiea aa 6bvaat usnparexdun cee 3AMNJATEH MPEBO3 u we 6baat BbpHatv ¢ HANTIOXXEH MJTATEXK. C n3kntoyeHve Ha MaluMHUTe, KOUTO ce cuMTaT 3a

OBWKMMO MMYLLIECTBO 3a MOCTOSIHHO MOn3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponenckata aupektnea 1999/44/EC, camo ako MallMHUTE ca MpogaBaHW B CTPaHW YNEHKW Ha

EBponeiickus cbto3. lapaHUMoHHaTa kapTa e BarnuaHa, caMo ako e npuapykeHa oT dvckarneH 60H unu pasnucka 3a goctaska. HepegHocTute, npomatuyally ot nolua ynotpeba

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST

| CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL SI CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MIXTOTIOIHTIKO EITYHZH2 HR/SCG GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTUAHBLIA CEPTU®UKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FAPAHLUMOHHA KAPTA

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 Kegbsdato
MOD./MONT/MO/1/URLAP/MUDEL / MONEN / St/ Br. SF Ostopéivaméara 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/SCG Datum kupnje

NR./APIoM/ E./ €./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV Pirksanas datums - BG AATA HA TIOKYTIKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMM»uNOANUCb (TOPrOBOIro 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/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N  Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiigifirma (Tempel ja allkiri)
S Aterforsaliare  (Stampel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR Katdomnpa mdknone  (Zpayida kat  vmoypadn) BG MNMPOOABAY (Moanucn Mevar)
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 Tpoidveival KATOOKEUAOUEVO GUP@WVA UE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3aaBnsieTcs, 4YTO 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 -
OWPEKTUBA HA EC AWPEKTUBA 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.
EN 50445 + Amdt.
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